Date de identificare a titularului de activitate/operatorului instalatiei

care solicita ACTUALIZAREA  AUTORIZATIEI  Nr 15/ 27.11.2006
    Numele instalatiei

INSTALATIE  DE  PRODUCERE  A OTELULUI LICHID SI A PRODUSELOR DIN OTEL
Numele Solicitantului, adresa, numarul de inregistrare la Registrul Comertului:
	ARCELORMITTAL  HUNEDOARA S.A

Adresa: str. DJ 687 nr.4 cod 331111
Număr de înmatriculare: J20/41/04.03.1991

Cod fiscal: RO 2126855




Activitatea sau activitatile conform Anexei I din Legea 278/2013 privind emisiile industriale :

2.2. Producerea fontei sau a oţelului - topirea primară sau secundară - inclusiv pentru turnarea continuă, cu o capacitate de peste 2,5 tone pe oră si

 2.3. Prelucrarea metalelor feroase: 

a) exploatarea laminoarelor la cald cu o capacitate de peste 20 de tone de oţel brut pe oră;
Activitatile  desfasurate conform codurilor CAEN
	Nr.

crt.
	Cod

CAEN
	Activitate

	1.
	2410
	Producţia de metale feroase sub forme primare şi cea de feroaliaje

	5.
	2452
	Turnarea oţelului

	3.
	2550
	Fabricarea produselor metalice obţinute prin deformare plastică; metalurgia pulberilor

	4.
	3832
	Recuperarea materialelor reciclabile sortate


Alte activitati cu impact semnificativ desfasurate pe amplasament

	5.
	3832
	Recuperarea materialelor reciclabile sortate

	6.
	4672
	Comerţ cu ridicata al deşeurilor şi resturilor metalice

	7.
	2562
	Operaţiuni de mecanică generală

	8.
	3700
	Colectarea şi tratarea apelor uzate

	9.
	3811
3812


	Colectarea deseurilor nepericuloase
Colectarea deseurilor periculoase

	10.
	3600
	Captarea, tratarea şi distribuţia apei

	11.
	4920
	Transportul de marfa pe calea ferată

	12.
	5229
	Alte activităţi  anexe transporturilor


	13.
	3513 /3513
	Distribuţia şi comercializarea energiei electrice

	14.
	4950
	Transport prin conducte

	15.
	8425
	Activităţi de lupta impotriva incendiilorsi de prevenire a acestora

	16.
	3522
	Distribuirea şi comercializarea combustibililor gazoşi prin conducte


 Cod SNAP 2: 0403-Procese caracteristice în prelucrarea metalelor şi producţia  metalelor (industria metalurgică) 

Cod NFR 2C – industria metalelor 2C1- productia de fonta si otel

    Numele si prenumele proprietarului;

          
ArcelorMittal
  Numele si functia persoanei imputernicite sa reprezinte titularul activitatii/operatorul instalatiei pe tot parcursul derularii procedurii de  autorizare:

        Amit Kumar                                  



 Manager General
Numele si prenumele persoanei responsabile cu activitatea de protectie a  mediului:    
        ing. Elisabeta Predescu


               Sef Birou Mediu & REACH
  Nr. de telefon:   0254717650   Adresa de e-mail: elisabeta.predescu@arcelormittal.com

      
LISTA DE VERIFICARE A COMPONENTEI DOCUMENTATIEI DE SOLICITARE

In plus fata de acest document, verificati daca ati inclus elementele din tabelul urmator

	
	Verificat   Element
	Sectiune relevanta
	Verificat de solicitant
	Verificat de ALPM

	1
	Activitatea face parte din sectoarele incluse in autorizarea integrata de mediu   
	
	
	

	2
	Dovada ca taxa pentru etapa de evaluare a  documentatiei de solicitare a autorizatiei integrate a fost achitata
	
	
	

	3
	Formularul de solicitare a autorizatiei integrate de mediu
	
	
	

	4
	Rezumat netehnic
	
	
	

	5
	Diagramele proceselor tehnologice  (schematic), acolo unde nu sunt incluse in acest document, includeti punctele de emisie in toti factorii de mediu  
	Sectiunea 4.5 (daca este cazul)
	
	

	6
	Raportul de amplasament  
	Sectiunea 11
	
	

	7
	Analize cost-beneficiu realizate pentru Evaluarea BAT
	Sectiunea 2.3 (daca este cazul)
	
	

	8
	O evaluare BAT completa pentru intreaga instalatie
	Sectiunea 4.15
	
	

	9
	Organigrama instalatiei  
	Sectiunea 2.1
	
	

	10
	Planul de situatie  Indicati limitele amplasamentului
	Formularul de solicitare
	
	

	11
	Suprafete construite/betonate si suprafete libere/verzi permeabile si impermeabile
	Formularul de solicitare
	
	

	12
	Locatia instalatiei
	Sectiunea 2.3.5
	
	

	13
	Locatiile (partile din instalatie) cu emisii de mirosuri
	Sectiunea 4.14 (Miros)
	
	

	14
	Receptori sensibili - ape subterane, structuri geologie, daca sunt descarcate direct sau indirect substantele periculoase din Anexele 5 si 6 ale Legii 310/2004 privind modificarea si completarea legii apeior 107/1996 in apele subterane
	Sectiunea 2.4
	
	

	15
	Receptori sensibili la zgomot
	Sectiunea 8.1
	
	

	16
	Puncte de emisii continue si fugitive
	
	
	

	17
	Puncte propuse pentru monitorizare/ /automonitorizare
	Sectiunea 13.2
	
	

	18
	Alti receptori sensibili din punct de vedere al mediului, inclusiv habitate si zone de interes stiintific
	Sectiunea 13.5
	
	

	19
	Planuri de amplasament (combinati si faceti trimitere la alte documente dupa caz) aratand pozitia oricaror rezervoare, conducte si canale subterane sau a altor structuri
	Raportul de amplasament
	
	

	20
	Copii ale oricaror lucrari de modelare realizate
	Sectiunea 4
	
	

	21
	Harta prezentand reteaua Natura 2000 sau alte arii sau exemplare protejate      
	Sectiunea 13.5
	
	

	22
	O copie a oricarei informatii anterioare referitoare la habitate furnizata pentru Acordul de Mediu sau pentru oricare alt scop
	Sectiunea 13.5  
	
	

	23
	Studii existente privind amplasamentul si/ sau instalatia, sau in legatura cu acestea
	
	
	

	24
	Acte de reglementare ale altor autoritati publice obtinute pana la data depunerii solicitarii si informatii asupra stadiului de obtinere a altor acte de reglementare deja solicitate
	
	
	

	25
	Orice alte elemente in care furnizati copii ale propriilor informatii
	(va rugam listati)
	
	

	26
	Copie a anuntului public
	
	
	


SECTIUNEA 1

I. REZUMAT NETEHNIC

    1. Rezumat netehnic

    Aceasta sectiune trebuie sa fie cat mai succinta, de obicei un paragraf pentru fiecare dintre titluri, dar permitand in acelasi timp o prezentare suficienta a activitatilor. Este oportunitatea dumneavoastra de a spune autoritatii responsabile de emitere a autorizatiei integrate de mediu cat de bine va desfasurati activitatea si imbunatirile pe catre intentionati sa le faceti. Este preferabil sa completati aceasta sectiune dupa ce ati elaborat intreaga documentatie de solicitare, deoarece veti sti ce sa rezumati. Rezumatul va include:

1. DESCRIERE

    O descriere succinta a activitatilor, scopul lor, produsele, diagrama proceselor instalatiei implicate, cu marcarea punctelor de emisii, nivele de emisii din fiecare punct.

	  Activitatea desfasurata pe amplasamentul ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA a fost reglementata  prin autorizatia integrata  de mediu  nr. 15/2006. Conform OUG 152/2005 , aprobata prin Legea 84/2006 privind prevenirea si controlul integrat al poluarii  ArcelorMittal Hunedoara a beneficiat de perioada de tranzitie pentru conformarea activitatii la cerintele Directivei IPPC , pana in 30 nliembrie 2014. In acest sens autorizatia integrata de mediu a continut un plan de actiuni cu masuri de conformare a activitatii prezenta pe amplasament. O parte din masuri au fost realizate, altele nu a mai fost necesar sa fie realizate ca urmare a incetarii activitatii unor parti din instalatia IPPC. Mai jos redam tabelul cu masurile de conformare impuse si situatia acestora.  
PLANUL DE ACTIUNI SI PROGRAMUL DE MODERNIZARE

 (Otelarie Electrica + Turnare Continua + LAMINOARE)

Sectiunea A.Poluarea solului si a apelor subterane

Masura

Data propusa pentru implementare

Costuri estimate

Stadiu de realizare

Identificare si eliminarea surselor de poluare a apelor subterane din zona OE II.

2014

60.000 Euro

Realizat

Demolarea structurilor, in zonele operational inchise de pe halda de incinta, indepartarea si depozitarea deseurilor rezultate, curatirea solului.

2012

20.000 Euro

Realizat

Dezafectarea rezervoarelor de carburanţi din instalaţiile de alimentare locomotive (PALD) şi îndepărtarea solului contaminat din jurul acestora.
2010

20.000 Euro

Realizat
TOTAL

100.000 Euro

Sectiunea B.Descarcarea apelor uzate
Masura

Data propusa pentru implementare

Costuri estimate

Stadiu de realizare

Modernizarea gospodariilor de apa GA1 si GA2 prin modificarea sistemului actual de colectare a uleiului si ecologizarea zonei.

2014

1.100.000 Euro

Realizat GA1(ecologizare in derulare)

Introducerea unui program de curatire operativa a bazinelor decantoare.

2008

25.000 Euro

Realizat

Verificarea si curatirea canalizarii pluvial-industriale din zona Laminoare Pestis si blindarea fluxurilor necunoscute. 

2008

40.000 Euro

Realizat

Realizarea legaturii statiei de pompare a apei menajere din zona Pestis la canalizarea oraseneasca.

2008

300.000 Euro

Realizat:montare statie epurare ape uzate menajere Laminoare

Verificarea si curatirea canalizarii menajere de uleiurile deversate accidental si blindarea fluxurilor necunoscute.

2008

25.000 Euro

Realizat

Montarea de separatoare de produse petroliere pe canalele colectoare de pe amplasament, inainte de evacuarea finala in raul Cerna.

2008

60.000 Euro

Realizat

TOTAL

1.550.000 Euro

Sectiunea C.Emisii atmosferice
Masura

Data propusa pentru implementare

Costuri estimate

Stadiu de realizare

Modernizarea Instalatiei de depoluare de la OE 2 in vederea imbunatatirii colectarii emisiilor de gaze arse din:

-emisiile secundare din fazele de incarcare si evacuare ale cuptorului,

-emisiile fugitive din faza de topire a fierului vechi, 

- asigurarea unei ventilatii avansate a halelor de elaborare si turnare 
2014

1.500.000 Euro

Realizat

Instalatie de desprafuire la oala de tratament secundar pentru captarea emisiilor secundare
2010

800.000 Euro

Realizat

Modernizarea cuptoarelor de reancalzire de la Laminoare prin utilizarea de arzatoare modernizate cu emisii si consumuri reduse si conducerea computerizata a procesului de ardere
2014

1.500.000 Euro

Realizat

Monitorizarea permanenta a emisiilor din surse punctiforme pentru pulberi si gaze arse.

2010

500.000 Euro

Realizat

TOTAL

4.300.000 Euro

Sectiunea D.Deseuri solide
Masura

Data propusa pentru implementare

Costuri estimate

Stadiu de realizare

Modernizarea serviciului de preluare a zgurii si procesarea acesteia in vederea valorificarii si reducerii cantitatilor de zgura haldata.

2014

2.000.000 Euro

Realizat (SPS)

Colectarea prafului depus pe platforme cu instalatii mobile.
2014

100.000 Euro

Proprie

TOTAL

2.100.000 Euro

PROGRAM DE MODERNIZARI TEHNOLOGICE

Masura

Data propusa pentru implementare

Costuri estimate

Stadiu de realizare

Modernizarea instalatiei de tratament secundar de la Otelaria Electrica

2008

3.000.000 Euro

Realizat

Modernizarea turnarii continue pentru a produce Rotund 310 mm si 230 mm, cu agitare electromagnetica. 

2010

800.000 Euro

Realizat

Modernizarea masinilor de taiat cu flacara de la Turnarea Continua

2008

500.000 Euro

Realizat

Modernizarea partii superioare a Cuptorului Electric si a sistemelor de insuflare oxi-gaz. 

2009

1.000.000 Euro

Realizat

Compensarea energiei reactive la Otelaria ElectricaI

2007 - 2014

2.500.000 Euro

Nu

Extinderea paturilor de racire la Turnarea Continua la 12 m 

2009

1.000.000 Euro

Nu

TOTAL

8.800.000 Euro 

Din activitatile autorizate in 2006 prezente pe amplasament , o parte s-au inchis , pentru acestea s-au stabilit obligatii de mediu la incetare de activitate. Din laminoarele autorizate , in prezent pe amplasament functioneaza doar laminorul profile, care  a fost modernizat in 2010 in vederea conformarii cu cerintele BAT.
In continuare este descrisa activitatea desfasurata in prezent pe amplasament. 

  ELABORARE OTEL SI TURNARE CONTINUA

     Produsul final realizat in urma procesului tehnologic la Otelaria Electrica din cadrul ArcelorMittal Hunedoara SA este otelul turnat continuu in tagle sau blumuri. Intreaga productie realizata o constitue otelurile carbon, slab aliate si aliate.

In vederea producerii acestora se realizeaza urmatoarele operatii de baza:

a)   manipularea si depozitarea materiilor prime;

b)   incarcarea cuptorului;

c)   topirea si afinarea in cuptorul electric cu arc; 

d)   evacuarea otelului si a zgurii;

e)   tratamentul secundar al otelului;

f)    turnarea continua a otelului;

g)   manipularea zgurii.

     PRODUCEREA PROFILE ECONOMICE       

 Laminorul Profile, este destinat prelucrarii prin deformare la cald a semifabricatelor sub forma de blumuri turnate continuu, in produse finite sub forma de profile simple, fasonate si speciale, precum si in semifabricate sub forma de otel rotund, patrat si platine destinate relaminarii, forjarii sau prelucrarii prin aschiere.

Laminorul produce:

             - profile rotunde cu ( 130 si 150 mm  pentru tevi;

             - profil patrat si dreptunghiular cu sectiunea de 120x120, 130x130 si 110x130 mm;

  
  -profil U cu inaltimea cuprinsa intre 100-260 mm;


  - profil I cu inaltimea cuprinsa intre 100-270 mm;


  - profil L cu dimensiunile cuprinse intre (160-200)x(10-28) mm;

             - profil H cu dimensiunile cuprinse intre 100-180 mm.

Capacitatea de productie este de :  450000 t/an



1.1 Prezentarea conditiilor prezente ale amplasamentului, inclusiv poluarea istorica

	             ArcelorMittal Hunedoara SA este situata intr-o depresiune, de-a lungul vaii Cerna, in aval de confluenta cu paraul Zlasti. Depresiunea este orientata pe directia nord-est si se deschide spre nord-nord-est, pana in zona de contact cu culoarul Mures. 

Zona Hunedoara este inconjurata de dealuri la est, sud si vest cu altitudini intre 350-450 m: la vest dealurile cuprinse intre dealul Cernei si cel al Racastiei, fac trecere catre Muntii Poiana Rusca si prezinta un bazin depresionar la contactul cu zona muntoasa, la Zlasti. La sud se afla Dealurile Hunedoarei si ale Silvasului cu bazine depresionare la contactul cu zona muntoasa. La est dealurile cuprinse intre Cerna si Strei scad treptat in altitudine catre culoarul Muresului. 

Raul Cerna impreuna cu afluentii mai importanti din zona Hunedoara: paraul Manerau, paraul Runc, paraul Petac si paraul Zlasti, formeaza bazinul hidrografic al Cernei, care are o suprafata de 748 km2. 

          Relieful a suferit modificari mai ales datorita eroziunii apelor curgatoare care au sculptat terase, atat pe versantul drept in zona Hunedoarei cat si pe cel stang, mai ales in zona situata in aval de municipiu. 

         Amplasamentul prezentat in lucrare este situat la iesirea din municipiul Hunedoara, in partea de nord a acestuia, pe malul stang al raului Cerna, intre soseaua Hunedoara - Santuhalm si raul Cerna .

Amplasamentul face parte din sesul aluvial al raului Cerna unde formatiunile de strate cuaternare au grosimea de 8 - 9 m si este asezata peste un fundament de argila cenusie-vanata compactata, marnoasa, de mare grosime si de varsta tortoniana. 

Albia veche a raului Cerna a fost umpluta si nivelata in perioada 1955- 1957, cand au fost construite primele obiective din cadrul sectoarelor laminoare noi, iar raul a fost deviat cu circa 400 m catre sud – est, pe o albie sapata in zona de la baza versantului dealului. 

Peste terenul natural din zona amplasamentului au fost depozitate materiale de umplutura (zgura, balast, moloz, pamant) pe o grosime de strat variabila de la 0,5 la 2,0 m.

Structura geologica este formata din urmatoarele straturi: 

· un strat de umplutura de circa 1,0 m;

· un complex de straturi naturale noi, de praf argilos nisipos, uneori avand orizonturi de pietris mic, cu grosimea de circa 1,5-2 m, la partea inferioara (pe 0,5-0,8 m grosime), avand aspect de mal ; 

· un complex gros de 5 - 7 m de strate de pietris de rau cu nisip argilos, cafeniu- cenusiu si lentile de bolovanis ; 

· fundamentul de strate precuaternare care este alcatuit imediat sub pietrisul de rau dintr-o argila prafoasa marnoasa compactata, cenusie-vanata de grosime mare (zeci de metri). 

       Apa subterana se afla in stratul de pietris aproape de acoperisul acestuia. Porozitatea solului este de 33-55 %. 

 Istoricul zonei 

Denumirile anterioare ale societatii au fost : Uzinele de fier, Combinatul Siderurgic, S.C Siderurgica S.A, toate proprietate de stat.

Istoria moderna a ArcelorMittal Hunedoara SA incepe odata cu lucrarile de constructii ale Uzinei de Fier din Hunedoara in august 1882 pe terenul agricol de circa 20 ha apartinand manastirii calugarilor franciscani. Primele obiective au fost doua furnale cu capacitatile de 110 m3 fiecare, urmand construirea altor trei fumale, unul cu capacitatea de 140 m3 si doua cu capacitatile de 288 m3, puse in functiune in perioada 1890 - 1902. 

       Furnalele preluau minereul extras de la mina Ghelari aflata in apropierea uzinei, iar calcarul se asigura din cariera locala. Pentru alimentarea cu apa s-a construit un baraj pe raul Zlasti situat la 12 km de uzina in constructie. Aburul tehnologic era asigurat de doua cazane care foloseau drept combustibil gazul de furnal epurat sau cocs maruntit. Preincalzirea aerului in caupere a impus epurarea aerului in 2 scrubere proiectate pentru epurarea a 3600 m3 gaz de furnal/ora, iar in 1906 a fost montat si un epurator tip Theyssen. Furnalele dispuneau de o hala comuna de turnare, amenajata atat pentru turnarea in calupuri cat si pentru turnarea pieselor de prima fuziune. 

        Pentru utilizarea superioara a fontelor produse s-a construit o otelarie prevazuta cu 2 cuptoare Siemens-Martin, unul bazic si unul acid si 2 convertizoare Bessemer. Combustibilul utilizat era gazul de generator obtinut din carbunii din Valea Jiului. 
        Pentru macinarea samotei, varului si a magnezitei s-a montat o moara chiliana. 
        Pentru producerea aburului necesar cuptoarelor s-a montat un generator de abur tip Steinmuller care utiliza gazul de furnal. Otelaria a functionat pana in 1904 fara a se fi dovedit rentabila. 

       In acea perioada, complexul minier-siderurgic detinea: 

   - exploatarea de minereu de fier de la Ghelari, Vadul Dobrii, Aranies ;

   - concesiuni miniere in Lunca Cemii Runc, Alun , Bodnei ; 

   - 5 furnale cu o capacitate de 119 000 t/an ;

   - atelier de turnare piese de fonta cu capacitatea de 1500 t/an ; 

   - o forjerie cu 2 ciocane cu aburi ; 

   - atelier mecanic pentru prelucrare piese tumate ; 

   - atelier pentru fabricarea caramizilor de zgura ; 

   - numeroase carbunerii care fabricau mangalul necesar furnalelor ; 

   - un furnal la Govajdie. 

        In perioada 1927-1941 uzina parcurge o etapa de dezvoltare:
·  s-a trecut la procedeul de turnare a pieselor de fonta din cubilou, 
· construirea unei fabrici de tuburi, 
· s-a construit o sectie de unelte agricole, 
· s-a construit Otelaria Martin si cea electrica (1937-1940) cu 4 cuptoare Siemens-Martin cu capacitatile de 90 t/an otel lingou si un cuptor electric cu arc cu capacitatea de 6000 t/an otel turnat si lingou.
     Depozitarea pacurii se facea intr-un rezervor special incalzit cu abur, cu capacitatea de 400 m3. Fiecare cuptor a fost echipat cu cate un rezervor. 

     In perioada 1938 - 1941 se construieste un laminor duo reversibil de 800 mm amplasat in paralel cu otelaria Martin, cu capacitatea de 350 t/8ore. Dupa 1941 cuptoarele Martin sunt reconstruite pentru capacitatea de 60 t/sarja. Se construieste inca un cuptor Martin de 60 t/sarja. 

     In 1955 s-a pus in functiune uzina cocso-chimica iar gazul de cocs produs si epurat este utilizat drept combustibil la cuptoarele proprii, cuptoarele Martin, cuptoarele de incalzire de la laminoare si  turnatorii. 

      Pe rand vechile fumale se dezafecteaza, construindu-se altele: 

 - in 1952 un furnal cu capacitatea de 450 m3; 

 - in 1956 un furnal de 700 m3; 

 - in perioada 1962-1972 trei furnale de 1000 m3. 

     In vederea valorificarii zgurii de furnal sunt puse in functiune doua instalatii de granulare umeda a zgurii. 

     Pentru pregatirea minereului introdus in furnale in perioada 1955-1972 s-au pus in functiune 4 instalatii de aglomerare a minereului marunt, introducandu-se ciuruirea si recirculatia fractiei marunte in sarja de aglomerare si captarea umeda a slamurilor. Fluxul uzinei de aglomerare a fost dotat cu instalatii de captare in camp electrostatic a prafului rezultat din procesul de aglomerare. 

      In 1958 au fost puse in functiune trei cuptoare Martin cu o capacitate de 185 tone/sarja fiecare, combustibilul utilizat fiind gazul de cocs carburat cu pacura. 

      In perioada 1960-1962 au intrat in functiune inca trei cuptoare Siemens Martin de 400 tone/sarja, iar in anul 1964 noua otelarie a fost extinsa cu inca doua cuptoare Martin de aceeasi capacitate si au fost refacute cuptoarele vechi pentru capacitatea de 400 tone/sarja. 

          Intre anii 1959-1980 a fost pusa in functiune, in mod etapizat, Sectia laminoare, astfel:

- laminorul 650                                                          1959 ;

- laminorul de semifabricate nr.1 


1962 ; 

- laminorul profile mici 



1962 ;

- laminorul profile mijlocii 



1963 ;

- laminorul de sarma nr.3 



1979. 

      Procedeu1 de turnare continua a fost implementat si pus in functiune de curand, in toamna anului 1998. 

      Fluxul de elaborare a otelului in cuptorul electric cu arc, tip 100/115 EBT a fost pus in functiune in anul 2002, pana atunci, pe acelasi amplasament, functionand 2 cuptoare electrice mai vechi. Instalatia de tratare a otelului in oala a fost modernizata si dotata cu instalatie de captare a emisiilor de praf in timpul elaborarii cat si cu instalatie de captare a prafului in timpul alimentarii cu feroaliaje si elemente de adaos, la sfarsitul anului 2007.
      Din cele prezentate rezulta ca de-a lungul a peste o suta de ani societatea a fost mereu extinsa, profilul tehnologic pastrandu-se acelasi. Tehnologiile au suferit imbunatatiri in functie de progresul tehnic al timpului. Au existat preocupari de retinere a prafului generat de tehnologii, de umezire a acestuia in vederea evitarii raspandirii lui in mediu si de evacuarea slamurilor. 

      In general, activitatea de elaborare a materialelor feroase a generat aceleasi substante nocive evacuate in factorii de mediu - apa, aer, sol - suprafata terenului afectat fiind mereu marita prin dezvoltarile etapizate ale societatii. 

      In prezent, societatea lucreaza la o capacitate mult redusa ceea ce determina emisii reduse in mediu. 




1.2 Alternative principale studiate de catre Solicitant (legate de locatie, justificare economica, orientare spre alt domeniu, etc.)

	        ArcelorMittal Hunedoara SA este urmasa Combinatului Siderurgic Hunedoara, combinat cu vechi traditii in producerea otelului lichid si a produselor laminate  si functioneaza inca inainte de anul 1900. Aceasta activitate a fost si este inca principala ocupatie a locuitorilor din aceasta zona. Dupa anul 2000 activitatea combinatului s-a redus ca urmare a inchiderii fluxului primar, continuand cu inchiderea Otelariei electrice nr.1 si a mai multor laminoare, a fabricii de oxigen, a celei de var, muncitorii ocupati in aceste  sectoare  inchise migrand  spre alte sectoare ale economiei sau chiar au parasit aceasta zona.  


2. TEHNICI DE MANAGEMENT

	             ANGAJAMENTUL MANAGEMENTULUI

      Managementul  la cel mai înalt nivel îşi asumă răspunderea pentru promovarea cerinţelor fundamentale ale normelor de referinţă în cadrul întregii organizaţii, prin angajarea sa în scopul implementării sistemelor  de management şi îmbunătăţire continuă a eficacităţii acestora, prin:

1. comunicarea în cadrul organizaţiei a importanţei satisfacerii cerinţelor clienţilor, precum şi a celor legale şi de reglementari;

2.  stabilirea politicilor;
3.  stabilirea obiectivelor;

4. planificare

5. asigurarea resurselor.

6. conducerea analizelor efectuate de management;




2.1 Sistemul de management
	          Sistemul de management de mediu

      ArcelorMittal Hunedoara  are implementat un management de mediu certificat ISO 14001 si o politica de mediu publicata.
      

	         Sistemul de management energetic

    In ceea-ce priveste managementul energetic la ArcelorMittal Hunedoara SA ,acesta poate fi caracterizat cel mai bine folosind matricea   managementului   energetic 

Sistemul de management al calităţii



 ArcelorMittal Hunedoara SA. are implementat un sistem de management al calitatii in conformitate cu ISO 9001/2001 




3.INTRARI DE MATERIALE

	                    Principala materie prima folosita la producerea otelului este fierul vechi. Acesta este transportat de la furnizori in vagoane sau auto si este depozitat in trei depozite dupa cum urmeaza:

· doua depozite descoperite betonate;

· un depozit acoperit format din 6 gropi betonate situate sub nivelul solului.

Alte materii prime folosite in procesul de fabricatie al otelului sunt:

· fondantii si fluidificatorii pentru formarea zgurii (var, dolomita calcinata,aluminosilicat). Acestia sunt depozitati in buncare deschise si introdusi in flux prin intermediul sistemelor automate de cintarire si transport.

· materialele refractare fasonate, care sunt depozitate in spatii inchise iar cele pulverulente sunt aprovizionate in saci etansi.

· cocsul praf, pentru spumarea zgurii, este aprovizionat cu ajutorul mijloacelor de transport auto speciale – cementrop din care se alimenteaza sub presiune cele trei buncare ale instalatiei MORE utilizata pentru injectarea cocsului, iar cocsul bulgari este depozitat si manipulat in aceleasi conditii ca si varul si dolomita calcinata.

· prafurile pentru turnarea continua sunt aprovizionate in saci de plastic si sunt depozitate in magazii acoperite.

· materialele de adaos si feroaliajele (var, FeSi, FeMn, FeCr, FeMo, FeV, etc.) sunt descarcate la statia de primire in 5 buncare cu volumul de 12 m3 fiecare. Din buncare materialele sunt preluate pe banda prin intermediul unor alimentatoare vibratoare si sunt incarcate in schip. Schipul transporta materialele intre statia de primire si statia de stocare. Din palnia de descarcare a schipului de la cota +23,5 m, prin intermediul transportorului mobil, materialele sunt aduse in cele 8 buncare tampon (la cota +19,0 m) cu volumul de cca 11 m3 fiecare. Din buncarele tampon, in functie de necesitatile tehnologice ale procesului de elaborare, materialele de adaos si feroaliajele sunt cantarite cu ajutorul palniilor cantar (cota +12,9 m), iar apoi sunt transportate cu transportorul cu banda inclinat in zona cuptorului, de unde sunt introduse in cuptor prin intermediul transportorului pivotant.

· Varul si cocsul necesare introducerii in bena sunt aduse in zona transportorului de bena, cu transportorul cu banda de pe sirul C.

· Alte materiale auxiliare necesare procesului tehnologic sunt depozitate in buncarele de la cota +11,9 m, din zona stalpilor 14-16 de pe sirul C-C.




3.1. CERINTE BAT

TABEL COMPARATIV AL TEHNOLOGIEI DE ELABORARE A OTELULUI
IN CUPTOR ELECTRIC SI PENTRU TURNAREA CONTINUA, CU TEHNOLOGIA
CONFORM  BAT  LA   ARCELORMITTAL  HUNEDOARA
	
	CUPTOR TIP

100/115 

EBT 6,4/75
	TURNARE

CONTINUA
	Observatii

	1.Eficienta colectarii prafului prin :
	
	
	

	     - combinarea extragerii directe a gazelor reziduale (al 4-lea sau al 2-lea orificiu) cu sisteme de hote, 
	DA,al 4-lea orificiu
	
	

	      -extractie directa de gaze si sisteme tip cusca,
	DA (hota)
	
	

	      - extractie directa de gaze si evacuarea totala a cladirii (cuptoarele cu arc electric(EAF) de capacitate mica nu ar necesita extractia directa de gaze pentru a atinge aceeasi eficienta de extractie.
	NU
	
	

	2.Desprafuirea gazelor reziduale prin utilizarea de :
	
	
	

	      -filtre cu saci proiectate corespunzator,
	DA
	
	Se cauta o solutie pentru ca praful rezultat sa fie preluat continuu de catre o firma autorizata, pe baza de contract ferm

	3. Reducerea emisiilor de particule solide rezultate in urma tratarii otelului lichid
	DA
	
	Tratamentul secundar se face in oala; emisiile de gaze si praf sunt captate , racite si trimise la filtrele cu saci.

	4. Prevenirea emisiilor de mercur 
	
	
	

	· depozitarea si manipularea corespunzatoare a materiilor prime si reziduurilor de productie
	DA
	
	

	· gestionarea adecvata a reziduurilor de productie
	DA
	
	

	· specificarea criteriilor de acceptare adaptate profilului productie, prin comenzile de aprovizionare cu fier vechi
	DA
	
	

	· prevederea absentei mercurului in contractele de achizitii fier vechi
	DA
	
	

	· refuzarea fierului vechi care contine componente electrice si electronice vizibile
	DA
	
	

	· monitorizarea originii fierului vechi pentru cunoastrea compozitiei chimice a acestuia
	DA
	
	

	· detinerea unei instalatii adecvate de preluare si verificare a livrarilor
	DA
	
	

	· detinerea unor proceduri pentru a exclude fierul vechi care nu este potrivit pentru utilizarea in instalatie
	DA
	
	

	· depozitare fierului vechi in functie de anumite criterii (pe sortimente)
	DA
	
	

	· controlul radioactivitatii conform recomandarilor UE
	DA
	
	

	5.Prevenirea si reducerea emisiilor de  PCDD/F si PCB utilizand:
	
	
	

	· sortarea fierului vechi pentru a reduce la minimum riscul de a include substante contaminante periculoase sau neferoase, in speial bifenil policlorurati (PCB) si ulei sau unsoare
	DA
	
	

	      -post-combustie corespunzatoare
	DA,in camera de combustie 

aditionala, racita cu apa
	
	Racirea gazelor in racitoare tubulare cu aer

	- stingere rapida corespunzatoare
	NU
	
	

	-injectare de agenti de adsorbtie corespunzatori in conducta inainte de desprafuire
	NU
	
	

	5.Preincalzirea fierului vechi  in scopul recuperarii caldurii fizice  din gazele reziduale primare
	NU
	
	

	6. Minimizarea deseurilor solide/subproduselor 
	
	
	

	      -minimizarea generarii de  deseuri,
	DA
	
	

	      -minimizarea deseurilor prin reciclarea zgurilor  de cuptor electric cu arc si a prafului de la filtrare,
	DA
	
	Zgura este procesata iar praful de otelarie este valorificat in vederea procesarii

	      -minimizarea cantitatii de deseuri generate si  depozitarea controlata a acestor deseuri.
	DA
	
	Zgura rezultata se depoziteaza temporar in vederea procesarii

	7. Reducerea emisiilor la prelucrarea zgurii la fata locului
	
	
	

	-extractia eficienta a emisiilor de praf din concasorul de zgura si utilizarea dispozitivelor de cernere cu epurarea ulterioara a gazelor
	NU
	
	Procesarea zgurii nu se face pe amplasament ci pe halda de zgura de catre un procesator

	-transportarea zgurii netratate cu incarcatoare cu lopata
	DA
	
	

	-extractia sau umezirea punctelor de transfer de pe banda transportoare pentru materialul spart
	NU
	
	Procesarea zgurii nu se face pe amplasament ci pe halda de zgura de catre un procesator

	-utilizarea vaporilor de apa atunci cand se incarca zgura sparta
	DA
	
	Zgura este racita cu apa in tunelul de zgura inainte de incarcarea pentru transport pe halda

	8.Deversari in apa
	
	
	

	      -sisteme de racire cu apa in circuit inchis pentru racirea dispozitivelor cuptorului,
	DA
	
	

	      -reciclarea apei de racire la turnare cat mai mult posibil,
	DA
	DA
	

	 -precipitarea/sedimentarea suspensiilor solide.
	DA
	DA
	

	 -indepartarea uleiurilor  in bazine de separare 
	DA
	DA
	

	- asigurarea retinerii suplimentare a produselor petroliere deversate accidental
	DA
	DA
	Canalul colector P17 este prevazut cu decantor suplimentar pentru produse petroliere

	9.Prevenirea producerii de deseuri
	
	
	

	-colectarea si depozitarea adecvata pentru a facilita un tratament specific
	DA
	
	

	-reciclarea si recuperarea la fata locului a materialelor refractare de la diferite procese si utilizarea interna, ex. Pentru inlocuirea dolomitei, magnezitei, si a varului
	NU
	
	

	-utilizarea pulberilor de filtru pentru recuperarea externa a materialelor neferoase
	DA
	
	Contract de valorificare praf otelarie continuu

	10. Reducerea emisiilor de zgomot de la procesele cuptorului cu arc electric generatoare de sunet de inalta intensitate
	
	
	

	-construirea cladirii cuptorului cu arc electric (EAF) astfel incat sa absoarba zgomotul de la socurile mecanice care rezulta din functionarea cuptorului
	DA
	
	

	-construirea si instalarea macaralelor destinate transportului benelor de incarcare pentru a preveni socurile mecanice
	DA
	
	

	-utilizarea speciala a izolatiei acustice la peretii interiori si acoperisuri pentru a preveni contaminarea fonica a aerului de la cladirea cuptorului cu arc electric (EAF)
	NU
	
	

	-carcasarea cuptorului si a peretelui exterior pentru a reduce zgomotul purtat de structura da la cladirea cuptorului cu arc electric
	NU
	
	S-a renuntat la dog-house (ANEXA 39 _nota justificativa)

	-gazduirea proceselor generatoare de sunet de inalta intensitate(cuptorul cu arc electric EAF)in interiorul cladirii principale
	DA
	
	


TABEL COMPARATIV AL TEHNOLOGIEI DE LAMINARE LA CALD,
CU TEHNOLOGIA CONFORM BAT LA
 ARCELORMITTAL HUNEDOARA

	
	Laminor Profile
	Observatii

	1.  Imbunatatirea calitatii suprafetei semifabricatului si
	
	

	-eliminarea rectificarii, sau
	DA
	

	-colectarea separata a tunderului si spanului provenit de la rectificare
	DA
	

	2.Reducerea pierderilor de caldura in produsele intermediare, prin 
	
	

	-minimizarea timpului de stocare, si printr-o izolare adecvata a sleburilor
	NU
	Constructiv nu este posibil

	- incarcare directa  sau laminare directa
	NU
	Constructiv nu este posibil

	3. Reducerea consumului de energie la cuptoarele de incalzire
	
	

	-evitarea excesului de aer si a pierderilor de caldura in timpul incarcarii
	DA
	

	- recuperarea caldurii din gazul evacuat prin :
	DA
	

	- preincalzirea stocurilor ce urmeaza a fi incarcate in cuptor
	NU
	

	- utilizarea sistemelor de arzatoare regenerative sau  recuperative
	DA
	

	- producerea de abur
	NU
	

	-preincalzirea aerului de combustie
	DA
	

	4.Reducerea emisiilor de poluanti
	
	

	-alegerea cu atentie a combustibilului folosit.  Pentru gaz natural , emisia de SO2 < 100 mg/ Nm³
	DA
	Gaz natural

	-limitarea temperaturii de preincalzire a aerului pentru reducerea emisiei de NO2
	DA
	

	-arzatoare cu emisii scazute de NO2
	DA
	Arzatoare tip BGG

	- implementarea automatizarii pentru a optimiza conditiile de ardere in cuptor
	DA
	

	5. Aplicarea de sisteme separate de racire cu apa, care lucreaza in bucle inchise
	DA
	

	- colectarea scurgerilor si pierderilor prin metode bine stabilite ( gropi si drenaje ) 
	DA
	

	-separarea uleiului din apa de drenaj contaminata si reutilizarea uleiului recuperat 
	DA
	

	-tratamentul apei rezultata din drenaj intr-o statie de tratare a apei si obtinerea de : SS<20mg/l, ulei<5mg/l, Fe<10mg/l, Cr,Ni<0,2mg/l, Zn<2mg/l.
	DA
	

	-recuperarea tunderului din apa reziduala
	DA
	

	6. Recircularea in procesul metalurgic al tunderului colectat din apa reziduala
	DA
	

	7. Prevenirea contaminarilor cu hidrocarburi a apei :
	
	

	- verificari periodice si intretineri preventive ale etanseitatii garniturilor, pompelor si conductelor
	DA
	

	 - utilizarea lagarelor etanse de ultima generatie pentru role si pentru indicatoarele de scurgeri montate in liniile de ungere ( la lagarele hidrostatice)
	NU
	

	-  eliminare posibilitatii de contaminare cu hidrocarburi a apei deversate in R.Cerna prin montarea de separatori de produse petroliere pe toate colectoarele de evacuare 
	DA
	Pe colectorul P18 s-au montat separatori de produse petroliere


        3.3. Auditul privind minimizarea deseurilor (minimizarea utilizarii materiilor prime)

	 Deseurile rezultate, precum si masurile de reducere a acestora, de la instalatia de producere a otelului lichid  sunt prezentate  in tabelul urmator:
Nr.crt.

Deseul (emisia)

Masuri pentru reducerea deseurilor (emisiilor)

1

Praf

-pregatirea fierului vechi

-respectarea retetelor de dozare

2

Zgura de la cuptor

-optimizarea retetelor de formare a zgurii

-asigurarea calitatii fondantiilor folositi

-spumarea corespunzatoare a zgurii in cuptor

3

Zgura de la tratamentul secundar

-optimizarea retetelor de formare a zgurii

-asigurarea calitatii fondantiilor si a fluidificatorilor folositi

4

Deseuri refractare

-asigurarea bazicitatii corespunzatoare pentru zgurile de la cuptor si tratamentul secundar

-respectarea programelor de intretinere a zidariei de la cuptorul electric

-respectarea instructiunilor de lucru la folosirea oalelor de turnare

-respectarea graficelor de trimitere a oalelor la turnarea continua pentru realizarea de secvente lungi

  Deseuri solide (produse secundare) de la Turnarea Continua  

Activitatile desfasurate in cadrul Sectiei Turnare Continua produc atat deseuri industriale cat si deseuri menajere.


In general, colectarea deseurilor industriale se face in functie de starea lor fizica. Se depoziteaza temporar in incinta societatii si periodic se valorifica total sau partial (reciclare, comercializare).

In tabelul urmator sunt prezentate tipurile de deseuri industriale generate, cantitatea, starea fizica, modul de eliminare:

Nr. 

crt.

Denumire 

UM

Cantitate anuala

Anul 2013
Starea

fizica

Mod de eliminare

ulei uzat

kg

1020

lichid vascos

Valorificare cu firme autorizate
deseu otel

tone

10223

solid

reciclare interna

fier vechi

tone

38

solid

reciclare interna

moloz

tone

1116

solid

eliminare pe halda in vederea valorificarii prin comercializare
Tunder

Tone

1352

Solid

Depozitare in depozitul forja in vederea valorificarii


Deseurile menajere au o componenta eterogena, principalele elemente fiind: hartie, resturi alimentare, sticla si PET-uri. Acestea se colecteaza selectiv, se depoziteaza in containere speciale si sunt preluate de SC PROSERV SA si PISA ECO AMBIENTE SRL Ploiesti, societati specializate cu care ArcelorMittal Hunedoara are contract.
Deseuri solide (produse secundare) de la  Laminor profile
Activitatile desfasurate in cadrul Laminorului Profile produc atat deseuri industriale cat si deseuri menajere. 

In tabelul urmator sunt prezentate deseurile principale, rezultate de la laminor. 

Nr.crt.

Denumire 

UM
Cantitate anuala

(anul 2013)
Mod de gestionare
1.

Deseuri metalice

tone

506
Reciclare interna

2.

Ulei uzat

tone

50
Valorificare 
3.

Tunder

tone

1794
Depozitare spatiu inchis in vederea valorificarii prin comercializare
4.

Deseuri refractare

tone

520
Depozitare pe halda in vederea valorificarii prin comercializare



3.4. Utilizarea apei

	Apa este utilizata in general pentru raciri.

a) Otelaria electrica

Procesul tehnologic nu impurifica apa de racire, instalatia de racire fiind in circuit inchis si prin recirculare.

Racirea cuptorului se realizeaza cu doua circuite distincte corespunzatoare celor doua calitati de apa necesare :
Apa de calitatea 1 este asigurata prin recirculare prin intermediul Gospodariei de apa aferente Sectiei Otelaria electrica nr. 2 care cuprinde: statie de pompe, turn de racire (S=500 m2), conducte de legatura.

Apa de adaos (pierderi prin evaporare, vant si pompe) este asigurata din firul II Cincis.

 Calitate 2 – apa demineralizata (circuit 2)

Apa de calitatea 2 provine din statia de dedurizare IPROM .
          Racirea cu apa demineralizata a cuptorului (pentru grinzile portelectrod) este asigurata prin recirculare (circuit inchis), prin intermediul gospodariei de apa demineralizata care cuprinde pompe, schimbatoare de caldura, rezervoare de apa demineralizata si conducte de legatura la si de la cuptor.

Schema circuitelor de racire este redata in ANEXA 1_Circuit apa racire - OE.
b)Turnarea continua  ( ANEXA 2_Circuit apa racire-TC)
In procesul de turnare continua a otelului, in blumuri si tagle, apa este utilizata in scopuri tehnologice pentru:


- racirea utilajelor (cristalizatoare, caje, masina de taiere, racitoare de ulei);


- racirea otelului turnat (racirea secundara a semifabricatelor);


- spalarea rigolei de tunder.

Instalatia de racire cu apa pe masina de turnare este constituita din mai multe circuite, alimentarea diferitelor parti ale masinii facandu-se cu apa de diferite calitati. 

Alimentarea cu apa a consumatorilor se face prin recirculare prin intermediul gospodariei proprii care asigura parametrii de debit, presiune si calitate ceruti. 

Gospodaria de apa asigura recircularea apei necesare functionarii masinii de turnare continua, dupa conferirea calitatilor necesare pentru fiecare circuit si calitate de apa in parte:

- instalatia pentru recircularea apei dedurizate;

- instalatia de recirculare a apei industriale pentru stropirea secundara, racirea elementelor deschise si spalarea rigolei de tunder;

- instalatie de recirculare a apei industriale folosite in circuitul secundar al schimbatoarelor de caldura;

- instalatia de recirculare a apei industriale destinate spalarii filtrelor;

- statia de epurare pentru apa impurificata cu tunder si ulei de la masina de turnare si apa provenita de la spalarea filtrelor. 


c) Laminor

Apa industriala este folosita in sectia laminoare in urmatoarele scopuri:


- circuitul inchis de racire la utilajele calde, cuptoarele cu propulsie, lagarele cajelor;


- circuitul inchis de racire la schimbatoarele de caldura;


- circuitul deschis de racire la cilindri, role, foarfeci, manipulatoare, laminate.

Activitatea de distributie si epurare a apelor uzate este realizata cu ajutorul gospodariei de apa GA1, conceputa pe principiul recircularii avansate, dar cand apare necesitatea golirii lacului de acumulare Cincis, se functioneaza in circuit deschis, in limita posibilitatii.

Gospodaria de apa produce  3 calitati de ape, repartizate pe cele 3 tipuri de consumatori, astfel:


- apa curata, pentru circuitul inchis al cuptoarelor;


- apa decantata, pentru circuitul deschis de racire;


- apa filtrata, pentru circuitul inchis la schimbatoarele de caldura.

Apa industriala este folosita in sectia laminoare in urmatoarele scopuri:


- circuitul inchis de racire la utilajele calde, cuptoarele cu propulsie, lagarele cajelor;


- circuitul inchis de racire la schimbatoarele de caldura;


- circuitul deschis de racire la cilindri, role, foarfeci, manipulatoare, laminate.




4. PRINCIPALELE ACTIVITATI
	     1. Elaborare otel si turnare continua


Produsul final realizat in urma procesului tehnologic la Otelaria Electrica din cadrul  ArcelorMittal Hunedoara SA, este otelul. Intreaga productie realizata o constitue otelurile carbon, slab si mediu aliate.

In vederea producerii acestora se realizeaza urmatoarele operatii de baza:

a)   manipularea si depozitarea materiilor prime;

b)   incarcarea cuptorului;

c)   topirea si afinarea in cuptorul electric cu arc; 

d)   evacuarea otelului si a zgurii;

e)   tratamentul secundar al otelului;

f)   turnarea continua a otelului;

g)   manipularea zgurii.

2.   Laminarea la cald

 Se produc:

- profil patrat si dreptunghiular 120x120 mm; 130x130 mm; 110x130 mm

- profil rotund cu ( 130 si 150 mm

- profil U cu inaltimea cuprinsa intre 100 si 260 mm

- profil I cu inaltimea cuprinsa intre 100 si 270 mm

- profil L ( 160…200)x(10…28) mm

- profil H 100…180 mm
Principalele activitati sunt:: 

- pregatirea semifabricatelor in vederea laminarii ; 

- incalzirea semifabricatelor ; 

- laminarea ; 

- ajustarea laminatelor. 




	5. EMISII SI REDUCEREA POLUARII
Emisiile sunt de natura:

· Gaze reziduale

· Gazele fugitive

-     Emisiile primare 

· Emisiile  secundare

Gaze reziduale - cuptorul electric

Gazele reziduale primare (rezultate din proces) reprezinta 90-95 % din totalul emisiilor din cuptorul electric. Epurarea gazelor rezultate din procesul de fabricatie al otelului se realizeaza in instalatia de desprafuire aferenta cuptorului electric.

Extragerea emisiilor primare din spatiul de lucru al cuptorului se face prin intermediul unui cot situat deasupra celei de-a patra gauri din bolta. 

Dupa extragerea din spatiul de lucru, emisiile strabat camera de combustie, unde are loc oxidarea monoxidului de carbon la bioxid de carbon si ajung in camera de postcombustie.

Datorita destinderii, in camera de postcombustie particulele de zgura si praf mai grele se depun in aceasta zona de unde sunt eliminate  periodic. 

Emisiile din cuptor ajung prin intermediul unei conducte orizontale in racitorul atmosferic apoi in sistemul de saci care retin praful, gazele fiind evacuate in atmosfera printr-un cos de dispersie.


Emisiile secundare (de la manipularea si incarcarea fierului vechi, evacuarea otelului, metalurgia secundara cu operatiile   de evacuare si de la  turnarea continua), reprezinta in principal emisii de pulberi, exceptand  emisiile fugitive  de la cuptorul electric cu arc, care pot contine toti poluantii descrisi la capitolul privind  emisiile primare. 

        
Emisiile secundare provenite de la incarcare si de la evacuare, sunt colectate prin hota  prevazuta deasupra carcasei cuptorului. 

         
Atit emisiile primare si secundare cit si emisiile fugitive sunt epurate in instalatia de desprafuire aferenta cuptorului. Verificarea continutului de suspensii de praf dupa instalatia de desprafuire se face continuu prin intermediul sistemului de monitorizare instalat pe cosul de dispersie. 

Ultima treapta de depoluare este realizata cu ajutorul filtrelor cu saci. 

Inaltimea cosului de evacuare a gazelor in atmosfera este de 30 m, iar diametrul este de 5,6 m.

Gaze reziduale – metalurgie secundara

           Instalatia de tratament secundar de la Otelaria Electrica a fost initial construita pentru tratamentul in vid al otelului, conform tehnologiei VAD (Vacuum Arc Degasing ) fiind dotata cu o pompa de vid care extragea gazele din recipientul de lucru al instalatiei.

   
Acum instalatia lucreaza conform tehnologiei LF (Ladle Furnace) care nu presupune utilizarea vidului pentru tratament.

           Emisiile rezultate in urma tratamentului sunt in general emisii de praf care sunt captate si conduse in desprafuirea secundara.
Gaze reziduale la turnarea continua


Din procesele de turnare continua rezulta emisii sub forma de:


- vapori de apa si oxizi de fier, generate in timpul proceselor de racire secundara;

           - substante nocive rezultate de la procesele de debitare prin taiere oxigaz:(oxizi metalici, oxizi de azot, oxid si bioxid de carbon).

Gaze reziduale la laminarea la cald

Emisia de aer provenind de la cuptoarele cu propulsie, care incalzesc semifabricatul inainte de laminare, contine in principal CO, NOx, SO2 si praf. Pentru praf nu se aplica masuri specifice de retinere. In general emisia de praf se situeaza in intervalul 4 – 20 mg/ Nm³. 

Pentru imbunatatirea arderii in cuptor, aerul insuflat este preincalzit in recuperatoare de energie montate pe traseul gazelor de ardere.

Pentru reducerea emisiilor de poluanti gazosi s-a asigurat eficienta energetica a cuptorului prin dotarea acestuia cu arzatoare cu emisii reduse de NOx de tip BGG, prin implementarea automatizarii si controlului pentru a optimiza conditiile de ardere in cuptor, pozitionarea corecta si limitarea temperaturii de preincalzire a aerului.
     Gazele de ardere se evacueaza, prin tiraj fortat, in cosuri de dispersie, astfel: 


- Laminor Profile , 3 cosuri (1 in functiune) H = 60 m, Dbaza = 2 m, Dvarf = 2,4 m, Tbaza = 300-350ºC; 

      Gazele de ardere, evacuate la cos, contin circa 0.78 mg/Nm3 CO si 80.08 mg/Nm3 NOx. Valorile prezentate au rezultat ca date de iesire a sistemului de monitorizare on-line montat pe cosul de dispersie.

 Turnarea continua, pusa in functiune in anul 1998, reprezinta o tehnologie recomandata de tehnicile BAT care asigura productivitate marita si poluare redusa.

Apa utilizata pentru racire este recirculata avansat si nu se produc poluari ale mediului.
Reducerea emisiilor de poluanti, in procesul de turnare continua, la ArcelorMittal Hunedoara, se realizeaza prin urmatoarele actiuni: 

1.Reciclarea deseului de tunder si slam produs

2.Asigurarea mentenantei corespunzatoare si aplicarea unor solutii tehnice fiabile (lagare cu sisteme de etansare modernizate) pentru reducerea pierderilor de ulei.




6. MINIMIZAREA SI RECUPERAREA DESEURILOR

	            Deseuri solide (produse secundare) de la Otelaria Electrica  

In tabelul urmator se prezinta tipurile si cantitatile specifice de deseuri solide (produse secundare) rezultate in urma procesului de elaborare si tratament in oala, al otelului:

Deseu solid (Subprodus)

U.M.

Cantitatea produsa in 2013
Gestionare 

Zgura de la cuptorul electric

tone

44838
Depozitare temporara in vederea procesarii si valorificarii, pe halda

Zgura de la tratamentul secundar

tone

12547
Depozitare temporara in vederea valorificarii, pe halda

Praf de la instalatia de desprafuire

tone

1938
Depozitare temporara in vederea valorificarii, in spatiu inchis

Caramizi refractare

tone

480
Depozitare temporara in vederea valorificarii, pe halda

  
Deseuri solide de la Turnarea Continua  

Activitatile desfasurate in cadrul Sectiei Turnare Continua produc atat deseuri industriale cat si deseuri menajere.


In general, colectarea deseurilor industriale se face in functie de starea lor fizica. Se depoziteaza temporar in incinta societatii si periodic se evacueaza la halda in vederea valorificarii prin comercializare.

In tabelul urmator sunt prezentate tipurile de deseuri industriale generate, cantitatea, starea fizica, modul de eliminare:

Nr. 

crt.

Denumire 

UM

Cantitate anuala

(anul 2013)

Starea

fizica

Mod de eliminare

1
ulei uzat

kg

1020

lichid vascos

Valorificare prin firme autorizate
2
deseu otel

tone

10223

solid

reciclare interna

3
fier vechi

tone

38

solid

reciclare interna

4
Moloz

tone

1116

solid

eliminare pe halda

5
Tunder

tone

1352

solid

Depozitare temporara in vederea valorificarii  


Deseurile menajere au o componenta eterogena, principalele elemente fiind: hartie, resturi alimentare, si altele. Acestea se depoziteaza in containere si periodic se evacueaza la deponeu, conform contractului de prestari servicii incheiat intre ArcelorMittal Hunedoara SA si  PISA ECO AMBIENTE SRL Ploiesti.

             Deseuri solide de la Laminor  

Activitatile desfasurate in cadrul Laminor Profile produc atat deseuri industriale cat si deseuri menajere. 

Colectarea acestor deseuri se face  in functie de starea lor fizica: in containere, chible, bidoane sau rezervoare. Se depoziteaza temporar in incinta societatii si periodic se evacueaza la halde sau se valorifica (reciclare, comercializare). 

In tabelul urmator sunt prezentate deseurile principale, rezultate de la laminoare.

Nr.crt.

Denumire

UM

Cantitate anuala

(anul 2013)

Mod de gestionare

1.

Deseuri metalice

tone

506

Reciclare interna

2.

Ulei uzat

tone

50

Valorificare prin firme autorizate

3.

Tunder

tone

1794

Depozitare temporara in vederea valorificarii, spatiu inchis

5.

Deseuri refractare

tone

520

Depozitaretemporara in vederea valorificarii pe halda




7. ENERGIE

	
Atelierul utilitati energetice este principalul gestionar al utilităţilor necesare funcţionării societăţii:

· distribuţia energiei electrice, 
· asigurarea serviciului de telefonie internă, 
· întreţinerea reţelelor telefonice, 
· producerea şi distribuţia de aer comprimat,  
· distribuţia de gaz natural
· captarea, tratarea şi distribuţia de apă potabilă şi industrială, 
· canalizarea şi evacuarea apelor uzate menajere, industriale şi meteorice.

            Energia termica pentru incalzire este produsa in centrale de capacitate redusa pentru apa calda si folosesc drept combustibil gazul natural.

            Oxigenul este  cumparat din comert.

          Aerul comprimat necesar actionarilor pneumatice este produs cu ajutorul a patru  electro-compresoare pentru sectia Otelarie si TC, si a doua electro-compresoare pentru sectia Laminor Profile.

CAC (centrala de aer comprimat), devine o rezerva a compresoarelor mai sus mentionate, ea furnizand aer comprimat cu ajutorul a 9 buc.compresoare volumice cu piston.

           


 8. ACCIDENTELE SI CONSECINTELE LOR

	Activitatea desfasurata pe amplasamentul ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA  nu intra sub incidenta HG 804/2007 cu modificarile si completarile ulterioare, privind accidentele majore care implica substante periculoase.
In cadrul Directiei Tehnice, functioneaza  Biroul Mediu&REACH, care asigura organizarea intregii activitati a societatii in concordanta cu normele de protectie a mediului inconjurator si urmareste respectarea acestora.

Biroul mediu al. ArcelorMittal Hunedoara este investit cu urmatoarele atributii : 

- urmareste gradul de poluare a mediului prin efectuarea de masuratori in punctele stabilite ; 

- identifica cotele de participare a sectiilor la poluarea existenta si repartizeaza  echitabil valoarea penalizarilor legale, percepute de organele teritoriale de control ; 

- urmareste functionarea instalatiilor de denocivizare; 

- identifica situatiile de nerespectare a tehnologiilor de fabricatie si determina respectarea acestora ; 

- urmareste permanent imbunatatirea parametrilor tuturor instalatiilor de denocivizare precum si modernizarea instalatiilor in scopul reducerii emisiilor evacuate in mediu; 

- urmareste punerea in functiune a instalatiilor de denocivizare concomitent cu agregatele tehnologice de baza ; 

- ancheteaza toate cazurile de poluare accidentala si propune masuri de evitare a acestora in viitor si sanctiuni ; 

- colaboreaza cu organele teritoriale din domeniu si participa la actiunile de control ale acestora ; 

- informeaza periodic despre impactul ecologic al activitatii de productie asupra mediului inconjurator. 




9. ZGOMOT SI VIBRATII

	          In conditiile civilizatiei contemporane, omul traieste intr-o continua ambianta sonora: la locul de munca, pe strada sau acasa, el este insotit permanent de un lant de zgomote si vibratii de diverse intensitati care au efecte mai mult sau mai putin grave asupra confortului si chiar asupra sanatatii sale.


In cadrul desfasurarii unei activitati productive intr-o ambianta zgomotoasa, principalii factori care influenteaza realizarea sarcinilor de lucru sunt caracteristicile zgomotului ca intensitatea, compozitie spectrala si durata.

            Clasificarea sectiilor de productie din punct de vedere al nivelului de zgomot produs, conduce la urmatoarele:

            1. Sectii foarte zgomotoase

            In aceasta categorie intra acele sectii in care depasirea nivelului de zgomot fata de curba CZ 85 dB este substantiala si intr-o banda larga de frecvente, dupa cum urmeaza:

- elaborare otel;

- statii de compresoare.

            2. Sectii zgomotoase

             In aceasta categorie se considera acele sectii in care depasirea curbei de zgomot Cz 85 dB nu este prea importanta, ele incadrandu-se in limitele curbei Cz 90 - Cz 95 dB si anume:

- turnatoriile de otel.

            3. Sectii obisnuite
             Aceste sectii se incadreaza sub limita curbei de zgomot Cz 85 dB si sunt  dupa cum urmeaza:

- cladiri administrative;

- laboratoare.

            Zgomotele produse rezulta din operatiile mecanizate de manipulare a materiilor prime si a materialelor auxiliare si din functionarea mecanica a utilajelor. Ponderea zgomotului produs de cuptoare este relativ mare, zona lui de actiune fiind insa limitata ca distanta. 

Principalele surse de zgomot si vibratii de pe fluxul de fabricatie al otelului sunt prezentate in tabelul urmator:

Sursa de zgomot si vibratii

Continua sau intermitenta

Tipul emisiei

Nivelul zgomotului

Depozitul de fier vechi

Intermitenta

Impuls si tonalitate

Mediu

Cuptorul electric

Intermitenta

Sonor,vibrational

Inalt

Instalatia de desprafuire

continua*

Sonor

Mediu

Instalatia de tratament

Intermitenta

Sonor

Mediu

Masina de turnat continuu

continua**

Sonor,vibrational

Mediu

Ajustajul de la turnarea continua

Intermitenta

Impuls si tonalitate

Mediu





10. MONITORIZARE

	  Monitorizarea şi raportarea emisiilor în aer 

Parametru

Punct de emisie

Frecvenţa de monitorizare

Metoda de măsurare

Metoda de evaluare

Pulberi 
Cos de dispersie
Continua

Optica

Compare cu o valoare standard

Bioxid de carbon
Cos de dispersie
Lunar
Calcul
Calcul
Monoxid de carbon

Cos de dispersie

Continuu

Optica

Compare cu o valoare standard

Bioxid de sulf

Cos de dispersie

Continuu

Optica

Compare cu o valoare standard

Oxizi de azot

Cos de dispersie

Continuu

Optica

Compare cu o valoare standard

Metale grele

Cos de dispersie

Semestrial

Fluorescenta de raze X si absorbtie atomica

Compare cu o valoare standard

Fluor sub forma de HF

Cos de dispersie

Semestrial

Cromatografie

Compare cu o valoare standard

HCl

Cos de dispersie

Semestrial

Spectrofotometrie

Compare cu o valoare standard

Monitorizarea variabilelor de proces

Variabile de proces monitorizate

Modul de monitorizare

Consumul de energie

Continuu

Consumul de electrozi

Zilnic
Consumul de gaz metan

Continuu

Consumul de fondanti

Zilnic

Consumul de carbune (cocs)

Zilnic

Consumul de refractare

Zilnic

Consumul de prafuri de turnare

Zilnic




11. DEZAFECTARE

	         Dezafectarile de instalatii la ArcelorMittal Hunedoara se vor efectua in conformitate cu Planul de afaceri pe termen lung al companiei, intocmit in baza Studiului de Viabilitate contractat de  Guvernul Romaniei prin Ministerul Industriei si Comertului si aprobat de Comunitatea Europeana.

         Dezafectarea se va face la partile de instalatie care se opresc in baza unor contracte cu firme specializate si pe baza unor proiecte astfel incat sa se elimine posibilitatea producerii de poluari sau prejudicii aduse mediului.



12. ASPECTE LEGATE DE AMPLASAMENTUL PE CARE SE AFLA INSTALATIA

	Topografie 
Zona de sud a municipiului Hunedoara este inconjurata de Dealurile Hunedoarei si ale Silvasului, cu altitudini intre 350-450 m, prezentand spre Hunedoara terase bine dezvoltate si bazinete depresionare la contactul cu zona muntoasa. Aceste dealuri se continua si la est de oras, jucand rolul de interfluviu intre Cerna si Strei, scazand treptat in altitudine spre culoarul Muresului. 

La vest dealurile cuprinse intre dealurile Cernei si Racastie fac trecerea catre Muntii Poiana Rusca, si prezinta un bazin depresionar la contactul cu zona muntoasa, la Zlasti. Rocile sedimentare de constitutie slaba au generat sculptarea acestui bazinet depresionar, la contactul paraului Cerna cu paraiele Zlasti si Hasdat. 

ArcelorMittal Hunedoara SA se afla intre cursul actual al raului Cerna si formatiunile deluroase care fac trecerea spre muntii Poiana Rusca , in zona de lunca si pe terasele Cernei.

Terenul prezinta o usoara inclinare spre Cerna, lucru ce a favorizat evacuarea in emisar a apelor uzate rezultate din diferite procese tehnologice prin curgere libera, printr-un sistem de canale, impreuna cu apele pluviale colectate de pe amplasament si de pe versanti.

             Geologie si hidrologie

             Amplasamentul  Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare face parte din sesul aluvial al raului Cerna unde formatiunile de strate cuaternare au grosimea de 8 - 9 m si este asezata peste un fundament de argila cenusie-vanata compactata, marnoasa, de mare grosime si de varsta tortoniana. Albia veche a raului Cerna a fost umpluta si nivelata in perioada 1955-1957, cand au fost construite primele obiective din cadrul sectoarelor laminoare noi, iar raul a fost deviat cu circa 400 m catre sud - est pe o albie sapata in zona de la baza versantului deaIuIui. 

              Peste terenul natural din zona amplasamentului au fost depozitate materiale de umplutura (zgura, balast, moloz, pamant) pe o grosime de strat variabila de la 0,5 la 2,0 m. 

Relieful a suferit mai ales datorita eroziunii apelor curgatoare care au sculptat terase, atat pe versantul drept, in zona Hunedoarei, cat si pe cel stang, mai ales in aval de municipiu. 

Structura geologica este formata din urmatoarele straturi: 

- un strat de umplutura (pamant, pietris, nisip, zgura)  de circa 1,0 m; 

- un complex de straturi naturale noi, de praf argilos nisipos, uneori avand orizonturi de pietris mic, cu grosimea de circa 1,5 - 2 m, la partea inferioara (pe 0,5-0,8 m grosime), avand aspect de mal; 

- un complex gros de 5 -7 m de strate de pietris de rau cu nisip argilos, cafeniu - cenusiu si Ientile de bolovanis; 

- fundamentul de strate precuaternare care este alcatuit imediat sub pietrisul de rau dintr-o argila prafoasa marnoasa compactata, cenusie-vanata de grosime mare (zeci de metri). 

Apa subterana se afla in stratul de pietris aproape de acoperisul acestuia ( la – 2,0 m ). Porozitatea solului este de 33-55. 

In zona de amplasare a Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare, terenul prezinta denivelari importante datorate umpluturii neorganizate din zona. 

Amplasamentul Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare este strabatut in partea de sud de paraul Manerau si in partea de nord de paraul Petac. 

In zona Hunedoarei clima este temperat continentala moderat , caracterizata prin lipsa perioadelor excesiv de reci in timpul iernii si excesiv de calde in timpul verii.

Temperatura medie anuala este de 9,7° C , temperatura medie a lunii iulie variaza intre 16,7 si 20,5° C, iar temperatura medie a lunii ianuarie variaza intre – 2,2 si – 5,8° C. Amplitudinea anuala a temperaturii medii este de 23,8°C.

Suma anuala a precipitatiilor variaza intre 500 si 600 mm. Maximul precipitatiilor cade in perioada de primavara si vara.In timpul perioadei de vegetatie, adica in perioada cu o temperatura ce depaseste 5° C, cad 80 % din cantitatea precipitatiilor atmosferice, astfel ca seceta nu este un fenomen caracteristic acestei zone.

Circulatia aerului in zona are loc cu preponderenta de-a lungul vaii Cerna si are urmatoarele caracteristici: est-nord est 11 % si nord-nord est 7,4 % (frecventa medie anuala). 

Frecventa calmului in zona este ridicata, circa 40 % in medie anuala (calmul cuprinzand toate situatiile in care media orara a vitezei vantului este mai mica de 0,5 m/s) .

Viteza vantului este de 1,1 m/s (pe directia est, sud est, sud vest) si 2,2 m/s pe directia vest-

nord vest. 

Analizele de sol realizate de S.C. CEPROMIN S.A. Deva au aratat ca :

- Solurile din perimetrul Sectiei Otelarie si Sectiei  Laminoare sunt soluri antropice, predominant alcaline cu pH = 8,36 – 9,13, bun humifere (humus = 4,55 – 5,64 %), si in NE-ul otelariei electrice OE II, mijlociu humifere (humus = 2,65 – 3,35 %)

- Solurile de pe conturul amplasamentului Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare , respectiv din zonele limitrofe sunt soluri slab alcaline pH = 7,90 – 8,07, bun humifere cu humus = 4,39 – 6,90 %.

             Din analizele efectuate rezulta ca nu se inregistreaza modificari semnificative in profunzimea solului si nu s-au evidentiat fenomene caracteristice poluarii solului in special pe conturul amplasamentului studiat si in zonele limitrofe, concentratiile poluantilor in sol incadrandu-se in limitele pragului de alerta. Singura exceptie o face solul din incinta sectiei otelarie si turnare continua, unde exista o poluare semnificativa cu plumb, cadmiu si zinc si solul din zona portilor Otelaria Electrica si Laminoare unde exista o poluare semnificativa cu zinc, datorata pafului de otelarie. Trebuie sa se tina cont de faptul ca aceste determinari s-au efectuat pe probe prelevate la 15 cm, si asa cum s-a arata mai sus pe amplasament au fost depozitate materiale de umplutura (zgura, balast, moloz, pamant) pe o grosime de strat variabila de la 0,5 la 2,0 m.
          Hidrologie 

Raul Cerna impreuna cu afluentii mai importanti din zona Hunedoara: paraul Manerau, paraul Runc, paraul Petac si paraul Zlasti, formeaza bazinul hidrografic al Cernei, care are o suprafata de 748 km2 . 

Raul Cerna izvoraste din muntii Poiana Rusca de la altitudinea de 1100 m si dreneaza versantul estic al muntilor Poiana Rusca . Are o lungime de 73 km. Debitul mediu multianual al raului Cerna este de 5,34 m3 / s.

Debitul mediu multianual al paraului Petac este de 0,324 m3 / s.


Alimentarea cu apa industriala se realizeaza din sursa Baraj Cincis - Cerna care a fost transferata din patrimoniul  ArcelorMittal  Hunedoara în proprietatea publica a statului si în administrarea Administratia Nationala „Apele Romane” –Administratia Bazinala de Apa Mures 
Platforma industriala a ArcelorMittal Hunedoara este situata in partea vestica si nord - vestica a municipiului Hunedoara, din punct de vedere teritorial - administrativ invecinandu-se cu: 

- la vest : terenuri ale Primariei municipiului Hunedoara ; 

- la est: Administratia Nationala „Apele Romane”- rauI Cerna ; 

- la nord: -intravilan sat Pestis ; 

- la sud: terenuri ale Primariei municipiului Hunedoara. 

Sectia Otelarie este situata in partea de nord a municipiului Hunedoara si are urmatoarele vecinatati: 

- la nord - vest si nord - est: Sectia Laminoare ;

- la sud-vest: drumul judetean DJ 687 Hunedoara - Santuhalm; 

- la sud-est: raul Cerna. 

Sectia Laminoare este situata la iesirea din municipiul Hunedoara , in partea de nord a acestuia si are urmatoarele vecinatati: 

- la sud si sud – vest : Sectia Otelarie ;

- la est : raul Cerna ; 

- la vest si nord – vest :  drumul judetean DJ 687 Hunedoara - Santuhalm; 

- la nord : intravilan sat Pestis .




13. LIMITELE DE EMISIE

	Limitele de emisii sunt reglementate de Legea 278/2013 privind emisiile industriale conform careia, limitele se stabilesc conform Documentului de referinta BREF – Producerea fontei si otelului si a DECIZIEI  DE PUNERE ÎN APLICARE A COMISIEI  din 28 februarie 2012  de stabilire a concluziilor privind cele mai bune tehnici disponibile (BAT) în temeiul Directivei 2010/75/UE a Parlamentului European și a Consiliului privind emisiile industriale pentru producerea fontei și a oțelului .
Emisiile in aer si apa pentru activitatea de producere a otelului vor fi conform acestei decizii.
Emisiile in sol vor respecta prevederile Ordinului 756/1997.
 


14. IMPACT

	           Impactul pe care activitatea instalatiilor o are asupra mediului este data de gradul de poluare a celor trei elemente : sol,apa,aer.

A. POLUAREA SOLULUI

          Solurile din amplasamentul Otelariei electrice OE II + turnare continua si Laminoare sunt soluri antropice, predominant alcaline cu pH = 8,36 – 9,13, bun humifere (humus = 4,55 – 5,64 %), si in NE-ul otelariei electrice OE II, mijlociu humifere (humus = 2,65 – 3,35 %)

          Poluarea solului are drept cauza principala, dispersia pulberilor din procesul de elaborare a otelului in cuptorul electric, care au un continut de metale grele (Mn, Pb, Zn, Cd, Cu, Ni, Cr) semnificativ.

 Din rezultatele analitice obtinute, nu rezulta ca procesul de poluare ar fi influentat semnificativ solul si continutul de humus, iar in ceea ce priveste poluarea cu metale grele, interpretarea analizelor chimice efectuate a tinut seama de valorile normale, de pragurile de alerta si de pragurile de interventie pentru concentratiile agentilor poluanti in soluri, conform Ordinului nr. 756 / 1997, rezultand urmatoarele concluzii:

· solurile din incinta amplasamentului: sunt soluri alcaline, predominanat bun humifere si mijlociu humifere.

B. POLUAREA APELOR 

          B.1. Ape subterane

         a) Continutul principalilor indicatori chimici din apa prelevata din: dren OE II, dren 4 LAM (GA1) si foraj OE II si analizata de Laboratorul Centrului de Mediu si Sanatate Cluj Napoca, se incadreaza in valorile admise de calitate pentru ape de suprafata –clasa aIIa – aIVa de calitate, stabilite prin Ordinul 161/2006.
          Majoritatea indicatorilor se incadreaza chiar in limitele de calitate a apei potabile (STAS 1342 – 91).       

b) Pentru apele subterane monitorizate de ArcelorMittal Hunedoara SA (2009 – 2013), continutul principalilor indicatori chimici, se incadreaza in valorile admise de calitate pentru ape de suprafata –clasa aIIa – aIVa (ORD. 161/2006
          Putem spune ca activitatea de pe platforma instalatiilor otelaria electrica+turnare continua si laminoare, nu a condus la o poluare semnificativa a apelor subterane.

          B.2. Ape uzate tehnologice – ape de suprafata

           Apele reziduale care se evacueaza din procesele tehnologice, sunt deversate prin colectoarele P17, P18, P20 in emisarul natural Cerna.

          Pentru determinarea eficientei epurarii apelor tehnologice in Gospodariile de apa – GA1, si GA turnare continua , inainte de a fi evacuate prin cele 3 colectoare in raul Cerna, s-au analizat si probe de apa din Cerna amonte (ANEXA 8_Cerna amonte) si Cerna aval( ANEXA 9_Cerna aval), fata de intregul amplasament al combinatului – Otelaria electrica OE II + turnare continua si Laminor (ANEXA 7_Monitorizare acreditata 2013).

          a)   Calitatea apelor prelevate lunar de Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca in anul 2013, se prezinta astfel:

· P17 - prezinta continuturi de impurificatori in limitele admise de normativele pentru deversari in ape de suprafata NTPA - 001 / 2005; 

· P18 - prezinta continuturi de impurificatori in limitele admise de normativele       pentru deversari in ape de suprafata NTPA - 001 / 2005;

· P20 - prezinta continuturi de impurificatori in limitele admise de normativele       pentru deversari in ape de suprafata NTPA - 001 / 2005;

· Cerna amonte - prezinta continuturi de impurificatori in limitele admise de normativele pentru deversari in ape de suprafata NTPA - 001 / 2005;

· Cerna aval - prezinta continuturi de impurificatori care se incadreaza in limitele admise de normativele pentru deversari in ape de suprafata NTPA - 001 / 2005
            b)   Calitatea apelor uzate evacuate in 2013, au fost monitorizate de Laboratorul de ape industriale al ArcelorMittal HD SA si de Laboratorul SGA Hunedoara.
           Rezultatele probelor analizate in anul 2013 din colectoarele P17, P18, P20, au fost centralizate si prezentate in lucrare si au indicat urmatoarele:

· P17 - prezinta valori ale concentratiilor care se incadreaza in limitele admise de normativul NTPA-001/2005;

· P18 - prezinta valori ale concentratiilor care se incadreaza in limitele admise de normativul NTPA-001/2005;

· P20 - prezinta valori ale concentratiilor care se incadreaza in limitele admise de normativul NTPA-001/2005;

ANEXA 7_ Monitorizare acreditata 2013
          In concluzie apele uzate rezultate din activitatea instalatiilor sectiilor Otelaria electrica OE II + turnare continua TC si Laminor, evacuate in raul Cerna, dupa o prealabila epurare, prezinta continuturi care se incadreaza in normativele pentru evacuari de ape uzate in emisari naturali.
             C. POLUAREA AERULUI 

         1. Calitatea aerului determinata prin masuratori de Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca in anul 2013 (ANEXA 7_Monitorizare acreditata 2013)
          Pentru stabilirea gradului de poluare a aerului datorita noxelor gazoase emise de activitatea instalatiilor sectiilor Otelaria electrica OE II + turnare continua TC si Laminoare, s-au prelevat urmatoarele probe:

a) emisii (fugitive) de gaze arse din principalele surse de poluare (in functiune): cosurile de gaze arse de la cuptorul electric de la OE II si cuptorul cu propulsie de la Laminorul Profile in iunie si noiembrie 2013
b)  imisii de pulberi in suspensie (aerosoli) si noxe gazoase (CO, SO2, NO2) din incinta combinatului , in zonele apropiate de sursele de poluare ( zona NV – OE2 + TC ; zona SV – OE2 + pregatire fier vechi  (langa alimentarea otelariei); in fata birourilor de la OE II + TC, spre poarta; zona SV – Laminor Profile ( in apropierea Laboratorului fizico-chimic ) ; zona E-Laminor sarma 3 );lunar
c)  imisii  de pulberi in suspensie (aerosoli) si noxe gazoase (CO, SO2, NO2), de pe conturul incintei amplasamentului instalatiilor Otelaria electrica OE II + turnare continua TC si Laminoare, si din zonele limitrofe ( poarta OE 2;  poarta laminoare; 

     b) Imisiile de poluanti gazosi masurate in incinta amplasamentului , in apropierea surselor de poluare :

          - pulberi in suspensie (aerosoli) – se incadreaza in valoarea CMA (0,050 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 0.001-0.035 mg/mc/30minute;

         - SO2 - se incadreaza in valoarea CMA (0,75 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind  <0.02 mg/mc/30minute;

         - NO2 - se incadreaza in valoarea CMA (0,30 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind <0.05 mg/mc/30minute
         - CO - se incadreaza in valoarea CMA (6,0 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 1.1-3.05 mg/mc pentru zona laminoarelor si NV-ul otelariei OE II + TC

    c) Imisiile de poluanti gazosi de pe conturul amplasamentului si din zonele limitrofe :

          - pulberi in suspensie (aerosoli) – se incadreaza in valoarea CMA (0,50 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 0,106 – 0,410 mg/mc/30minute;

         - SO2 - se incadreaza in valoarea CMA (0,75 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 0,10 – 0,53 mg/mc/30minute;

         - NO2 - se incadreaza in valoarea CMA (0,30 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 0,19 – 0,20 mg/mc/30minute, pentru intreg perimetru de pe conturul amplasamentului, dar depaseste valoarea CMA cu 60 % pentru zona portii otelariei OE II, langa drumul national DN 68, avand concentratia de 0,48 mg/mc;

         - CO - se incadreaza in valoarea CMA (6,0 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 0,80 – 5,44 mg/mc, pentru intreg perimetrul de pe conturul amplasamentului.
          In concluzie, datele de monitorizare a calitatii aerului, in incinta amplasamentului combinatului si de pe conturul incintei (imisiile), efectuate de Centrul de mediu si sanatate Cluj Napoca si ArcelorMittal Hunedoara SA , indica incadrarea concentratiilor de pulberi in suspensie, pulberi sedimentabile, SO2, NO2 si CO in limitele CMA ( STAS 12574-87), 




 PLANUL DE MASURI OBLIGATORII SI PROGRAMELE DE MODERNIZARE

	                In cadrul ArcelorMittal Hunedoara SA exista o planificare a lucrarilor de modernizare (investitii) care se redacteaza anual si care este de asemenea cuprinsa in planul de afaceri al societatii. In anexa sunt redate lucrarile care urmeaza a fii executate precum si alte date referitoare la valoare,data de aprobare si data de finalizare a lucrarilor.
               Plan de masuri

  1. In scopul reducerii impactului poluarii industriale asupra solului, subsolului si apelor freatice se            recomanda urmatoarele masuri: 

    -  amenajari si etansari in sectiile tehnologice si pe platformele betonate unde exista riscul   

       infiltratiilor de ape uzate din procesele tehnologice, in scopul protejarii solului si apelor   

       freatice; 

    - depozitarea materiilor prime (fier vechi, etc.) si deseurilor (tunder, moloz refractar, etc) numai    

       in zonele special amenajate, in limita  platformelor betonate.

    -  monitorizarea permanenta a apelor subterane din Drenuri si Foraj

2. In scopul reducerii impactului poluarii industriale asupra apelor de suprafata se recomanda: 

     -  monitorizarea permanenta a evacuarilor de ape uzate la Colectoarele principale

     -  monitorizarea iesirilor din statiile de epurare a GA-urilor

3. In scopul reducerii poluarii atmosferei prin reducerea nivelului emisiilor si imisiilor gazoase

    si incadrarea in prevederile normativelor privind protectia atmosferei (Legea 104/2011,) se recomanda urmatoarele masuri: 

    - amenajari, in instalatiile tehnologice generatoare de gaze arse si pulberi, pentru captarea   tuturor          emisiilor difuze; 

     - monitorizarea emisiilor la toate sursele generatoare de poluanti gazosi; 

     - urmarirea functionarii la parametrii, a instalatiilor de desprafuire si a celor de  epurare a gazelor arse. 



SECTIUNEA 2

TEHNICI DE MANAGEMENT

2. TEHNICI DE MANAGEMENT

2.1. Sistemul de management

	Sunteti certificati conform ISO 14001 sau  inregistrati conform EMAS (sau ambele) - daca da indicati aici numerele ele certificare /inregistrare
	DA certificat nr. QM/1023 – 06.04.2012 modificat 09.08.2012 ( schimbat adresa) QUALITAS Bucuresti sistem ISO 14001
ANEXA 10

	Furnizati o organigrama de management in documentatia dumneavoastra de solicitare a autorizatiei integrate de mediu (indicati posturi si nu nume). Faceti aici referire la documentul pe care al veti atasa
	ORGANIGRAMA
ANEXA 11


ORGANIGRAMA
(vezi anexa ORGANIGRAMA)
  Daca sunteti sau nu certificat sau inregistrat asa cum a fost prezentat mai sus, trebuie sa completati casutele goale de mai jos. In general exista 2 optiuni pentru modul in care puteti raspunde la fiecare punct:

    
 Fie sa confirmati ca aveti in functiune un sistem de management atestat printr-un document si faceti referire la documentatia respectiva, astfel incat sa poata fi ulterior inspectata/auditata pe amplasament;

    
 Sau, daca nu aveti un sistem de management atestat printr-un document, descrieti modul in care gestionati acest aspect. Introduceti "a se vedea informatii suplimentare" in coloana 4 si faceti descrierea antr-o casuta sub tabel.

    Daca intentionati sa dobanditi un sistem atestat printr-un document, indicati in Coloana 3 data de la care acesta va fi valabil

	Nr.
	Cerinta caracteristica a BAT
	Da sau Nu
	Documentul de referinta sau data pana la care sistemele vor fi aplicate (valabile)
	Responsabilitati Prezentati ce post sau departament este responsabil pentru fiecare cerinta

	0
	1
	2
	3
	4

	1
	Aveti o politica de mediu recunoscuta oficial ?
	DA
	Politica Sistemului de Managment Integrat form. DP SMI Ed.1
ANEXA 12
	Biroul mediu

	2
	Aveti programe preventive de intretinere pentru instalatiile si echipamentele relevante ?       
	DA
	Planurile de revizii si reparatii
	Mentenanta sectoarelor productive

	3
	Aveti o metoda de inregistrare a necesitatilor de intretinere si revizie ?
	DA
	Fisele cu orele de functionare
	

	4
	Performanta/acuratetea de monitorizare si masurare  
	DA
	Buletine de analiza
	Laboratoare autorizate

	5
	Aveti un sistem prin care identificati principalii indicatori de performanta in domeniul mediului ?
	
	PG-12 Controlul operational pe linie Mediu/SSM si evaluarea conformitatii
	Responsabilii cu mediul din sectii

	6
	Aveti un sistem prin care stabiliti si mentineti un program de masurare si  monitorizare a indicatorilor care sa permita revizuirea si imbunatatirea performantei ?
	DA
	
	Responsabilii cu mediul din sectii

	7
	Aveti un plan de prevenire si combatere a poluarilor accidentale ? 
	DA
	Planul de avertizare si aparare impotriva inundatiilor, inghetului si poluarilor accidentale 2014-2017
ANEXA 13
	Responsabilii nominalizati in program

	8
	Daca raspunsul de mai sus este DA listati indicatorii principali folositi
	
	
	









	 prevenirea emisiilor  accidentale
 si luarea   de masuri atunci cand  apar emisii accidentale constientizarea  necesitatii de implementare si mentinere a evidentelor de instruire
	DA
	Exista un Plan de instruire anual care contine teme prin care se urmareste constientizarea tuturor lucratorilor proprii sau a contractorilor asupra prevederilor AIM
2 luni de la primirea autorizatiei integrate

Instructiunile de lucru

Planul de combatere a poluarilor accidentale

Raportarile lunare si ori de cate ori este cazul

Planul de combatere a poluarilor accidentale
	Biroul mediu

Sectiile

Biroul mediu

Sectiile

Sefii de sectie

Sefii de sectie

Biroul mediu

Personalul nominalizat in plan

(anexa-plan de prevenire a poluarilor accidentale)
	

	10
	Exista o declaratie clara a calificarilor si competentelor necesare pentru posturile cheie ?         
	DA
	Fisa postului si Decizii
	Directia Resurse Umane


	11
	Care sunt standardele de instruire pentru acest sector industrial (daca exista) si in ce masura va conformati lor ?
	DA
	SR EN ISO 14001:2005 Sisteme de management de mediu. Cerinte si ghid de utilizare

SR EN ISO 14040:2007 Management de mediu. Evaluarea ciclului de viata. Principii si cadru
	Directia Resurse Umane

	12
	Aveti o procedura scrisa pentru rezolvare, investigare, comunicare si raportare a incidentelor de neconformare actuala sau potentiala, incluzand luarea de masuri pentru reducerea oricarui impact produs si pentru initierea si aplicarea de masuri preventive si corective ?
	DA
	PG-53 Comunicarea evenimentelor de mediu
PS-04 Controlul produsului neconform si al neconformitatilor
	Serviciul Inspectia calitatii si statistici
Birou Mediu & REACH

	13
	Aveti o procedura scrisa  pentru evidenta, investigarea, comunicarea si raportarea sesizarilor privind protectia mediului incluzand luarea de masuri corective si de prevenire a repetarii?
	DA
	PS-05 Actiune corectiva
PS- 06 Actiune preventiva
Planul de prevenire a poluarilor accidentale
	Biroul Mediu & REACH

	14
	Aveti in mod regulat audituri independente(preferabil) pentru a  verifica daca toate activitatile sunt realizate in conformitate cu cerintele de mai sus ? (Denumiti organismul de auditare)
	DA
	Audituri de supraveghere (conform contract) de catre
QUALITAS Bucuresti
	Auditor intern
Birou SMI

	15
	Frecventa acestora este de cel putin o data pe an ?
	DA
	
	

	16
	Revizuirea si raportarea performantelor de mediu Este demonstrat in mod clar printr-un document, faptul ca managementul de varf al companiei analizeaza performanta de mediu si asigura luarea masurilor corespunzatoare atunci cand este necesar sa se garanteze ca sunt indeplinite angajamentele asumate prin politica de mediu si ca aceasta politica ramane relevanta ? Denumiti postul cel mai important care are in sarcina analiza performantei de mediu
	DA
	Analiza de management.
Analize lunare si trimestriale ale companiei
	Manager General

	17
	Este demonstrat in mod clar printr-un document faptul ca managementul de varf analizeaza progresul programelor de imbunatatire a calitatii mediului cel putin o data pe an ?
	DA
	Analiza investitiilor de mediu
	Director servicii tehnice

	18
	Exista o evidenta demonstrabila (de ex. proceduri scrise) ca aspectele de mediu sunt incluse in urmatoarele domenii, asa cum sunt cerute de IPPC:
	
	
	

	
	> controlul modificarii procesului in instalatie;
	DA
	Retete de fabricatie
	Manager si D-ty Manager sectie

	
	> proiectarea si retrospectiva instalatiilor noi, tehnologiei sau altor proiecte importante;
	DA
	Tehnolgii noi si consultanta
	Institute de proiectare

	
	>aprobarea de capital;

alocarea de resurse;
	DA
	Planificarea anuala a investitiilor (BP)
	Manager General

	
	> planificarea si programarea;
	DA
	Operating Schedule
	D-ty manager PUP

	
	>includerea aspectelor de mediu in procedurile normale de functionare;
	DA
	Instructiuni de lucru
	Manager si D-ty Manager sectii

	
	> politica de achizitii;
	DA
	PG-05 Achizitionarea (cerinte de mediu pentru produsele achizitionate)
	Departament Achizitii

	
	> evidente contabile pentru costurile de mediu comparativ cu procesele implicate si nu cu cheltuielile (de regie).
	DA
	Analize lunare
	Directia 
financiara

	19
	Face compania rapoarte  privind performantele de mediu, bazate pe rezultatele analizelor de management (anuale sau legate de ciclul de audit), pentru:
	DA
	Raportari
	Sef Birou Mediu & REACH

	
	> informatii solicitate de Autoritatea de Reglementare; 
	DA
	Raportari
	Sef Biroul mediu & REACH

	
	>eficienta sistemului de management fata de obiectivele si scopurile companiei si imbunatatirile viitoare planificate.
	DA
	Raportari
	Director Tehnic

	20
	Se fac raportari externe, preferabil prin declaratii publice privind mediul ? 
	DA
	Publicatii Flash
	Directia servicii tehnice
Manager General


  Informatii suplimentare 

	


	Cerinta caracteristica a BAT
	Unde este pastrata
	Cum se identifica
	Cine este responsabil

	Managementul documentatiei si registrelor Pentru fiecare dintre urmatoarele elemente ale sistemului dumneavoastra de management dati  informatiile solicitate
	//////////////////////////
	//////////////////////////
	////////////////////////////

	Politici
	Birou SMI
	Data si editie
	Sef birou

	Responsabilitati
	Directia resurse umane
	Numar si data
	Manager Resurse Umane

	Tinte
	Directia generala
	Numar si data
	Manager General

	Evidentele de intretinere
	Directia mentenanta
	Planul de revizii si reparatii
	Mentenata sectii productive

	Proceduri de sistem
	Birou SMI
	Cod si revizie
	Sef birou

	Registrele de monitorizare
	Sectii si servicii


	Denumire
	Sefii de serv.si sectii

	Rezultatele auditurilor
	Birou SMI
	Numar si data
	Sef Birou SMI

	Rezultatele revizuirilor
	Birou SMI
	Numar revizie si data
	Sef Birou SMI

	Evidentele privind sesizarile si incidentele
	Servicii functionale
	Numar si data
	Sefii de servicii

	Evidentele privind instruirile
	Sectii si servicii
	Numar si data
	Responsabilii SMI sectii si servicii


ANGAJAMENTUL MANAGEMENTULUI

      Managementul  la cel mai înalt nivel îşi asumă răspunderea pentru promovarea cerinţelor fundamentale ale normelor de referinţă în cadrul întregii organizaţii, prin angajarea sa în scopul implementării sistemelor  de management şi îmbunătăţire continuă a eficacităţii acestora, prin:

1. comunicarea în cadrul organizaţiei a importanţei satisfacerii cerinţelor clienţilor, precum şi a celor legale şi de reglementari;

2.  stabilirea politicilor;

3.  stabilirea obiectivelor;

4. planificare

5. asigurarea resurselor.

6. conducerea analizelor efectuate de management;

Sistemul de management de mediu

      ArcelorMittal Hunedoara  are implementat un management de mediu certificat ISO 14001 si o politica de mediu publicata.
      Din punct de vedere al organizarii managementului de mediu acesta este integrat cu celelalte forme de management. 

     ArcelorMittal Hunedoara are un birou mediu in cadrul Directiei tehnice care  asigura organizarea intregii activitati de mediu a societatii in concordanta cu normele de protectie a mediului inconjurator si urmareste respectarea acestora.

Biroul mediu al ArcelorMittal Hunedoara SA este investit cu urmatoarele atributii : 

- urmareste gradul de poluare a mediului prin efectuarea de masuratori in punctele stabilite ; 

- identifica cotele de participare a sectiilor la poluarea existenta si repartizeaza  echitabil valoarea penalizarilor legale, percepute de organele teritoriale de control ; 

- urmareste functionarea instalatiilor de depoluare; 

- identifica situatiile de nerespectare a tehnologiilor de fabricatie si determina respectarea acestora ; 

- urmareste permanent imbunatatirea parametrilor tuturor instalatiilor de denocivizare precum si modernizarea instalatiilor in scopul reducerii emisiilor evacuate in mediu; 

- urmareste punerea in functiune a instalatiilor de denocivizare concomitent cu agregatele tehnologice de baza ; 

- ancheteaza toate cazurile de poluare accidentala si propune masuri de evitare a acestora in viitor si sanctiuni ; 

- colaboreaza cu organele teritoriale din domeniu si participa la actiunile de control ale acestora ; 

- informeaza periodic despre impactul ecologic al activitatii de productie asupra mediului inconjurator. 

Sistemul de management al calităţii



 ArcelorMittal Hunedoara SA. are implementat un sistem de management al calitatii in conformitate cu ISO 9001/2001 

          Cerinţe generale

Organizaţia a stabilit, documentat, implementat şi menţine un sistem de management integrat al calităţii, sanatatii si securitatii ocupationale precum si al mediului , căutând să îmbunătăţească continuu eficacitatea acestuia, conform cerinţelor normelor de referinţă. În acest scop:

                      1 – au fost identificate procesele necesare sistemului de management  integrat precum şi modul de aplicare al acestuia în cadrul organizaţiei;

2 – a fost determinată succesiunea şi interacţiunea dintre aceste procese;

                      3 – s-a asigurat faptul că atât operarea cât şi controlul acestor procese sunt eficace prin determinarea metodelor şi criteriilor necesare;

                      4 – se asigură permanent disponibilitatea resurselor şi informaţiilor pentru susţinerea operării şi monitorizării acestor procese;

5 – se realizează efectiv monitorizarea, măsurarea şi analiza proceselor;

                      6 – se implementează permanent acţiuni care să ducă la realizarea rezultatelor planificate precum şi îmbunătăţirea continuă a proceselor.

         Administrarea proceselor se face în concordanţă cu cerinţele SR EN ISO 9001:2001.;  SR OHSAS 18001/ 2008 si  SR EN ISO 14 001/ 2005 ed. 2
      Cerinţe referitoare la documentaţie

ArcelorMittal Hunedoara SA a stabilit şi menţine un sistem de management  integrat ca un mijloc care să asigure realizarea unor produse conforme cu cerinţele specificate şi  cu prevederile legale. Acest sistem este în concordanţă cu specificul activităţilor, proceselor şi produselor realizate în întreprindere, precum şi cu politica şi obiectivele în domeniile calităţii, securitatii ocupationale si mediuluistabilite de management.

Documentaţia sistemului integrat cuprinde:

· declaraţiile documentate ale politicii societatii referitoare la cele trei componente ale sistemului integrat

· procedurile documentate ale sistemului integrat cerut de cele trei standarde de referinta

· documentele necesare organizaţiei prin care aceasta se asigură de eficacitatea planificării, operării şi controlului asupra proceselor sale (proceduri generale, proceduri operaţionale, instrucţiuni de lucru, specificaţii, standarde, caiete de sarcini, reglementări, etc);

· înregistrările cerute de normele de referinţă SR EN ISO

La stabilirea amploarei documentaţiei sistemului integrat s-a ţinut cont de mărimea organizaţiei şi tipul activităţilor din cadrul acesteia, complexitatea proceselor şi interacţiunea lor, precum şi de competenţa personalului
Controlul documentelor

  ArcelorMittal Hunedoara SA  a stabilit şi menţine o procedură documentată - PS 01 „Controlul documentelor” - pentru controlul tuturor documentelor care au legătură cu realizarea calităţii specificate şi cu îndeplinirea cerinţelor  standardului SR EN ISO 9001:2001, în măsura în care acestea sunt aplicabile. Controlul documentelor se referă atât la cele interne cât şi la cele de provenienţă externă.

       Toate documentele şi datele esenţiale pentru sistemul de management al calităţii se elaborează şi se analizează de persoane competente în domeniul respectiv de activitate şi se supun aprobării persoanelor autorizate, înainte de emitere, pentru a confirma că sunt adecvate.

       Documentele sistemului calităţii se identifică prin cod şi număr de revizie, sau prin numărul documentului şi data emiterii. 

       Emitentul asigură difuzarea şi retragerea controlată a documentelor, pentru evitarea utilizării unor documente nevalabile şi menţine o listă de control a reviziilor, care să indice stadiul reviziilor şi revizia în vigoare.

       Prin controlul documentelor ArcelorMittal Hunedoara SA   se asigură că:

a. documentele sunt verificate şi aprobate înainte de emiterea lor în ceea ce priveşte adecvarea acestora;

b. documentele sunt analizate, actualizate şi reaprobate, ori de câte ori este cazul;

c. modificările sunt identificate, de asemenea şi stadiul reviziei curente;

d.  versiunile relevante ale documentelor aplicabile sunt disponibile la toate locurile de utilizare;

e.  documentele sunt permanent lizibile şi uşor de identificat.

f.  documentele de provenienţă extern sunt identificate şi distribuite controlat;

g.  este prevenită orice utilizare neintenţionată a documentelor perimate şi că se aplică o identificare adecvată pentru documentele perimate ce se păstrează, indiferent de scop.

            Controlul înregistrărilor

          ArcelorMittal Hunedoara SA a stabilit şi menţine o procedură documentată - PS 02 „Controlul înregistrărilor” - pentru controlul tuturor înregistrărilor cerute de norma de referinţă SR EN ISO 9001:2001 precum şi a altor înregistrări care au legătură cu realizarea calităţii specificate. Este definit controlul pentru identificarea, depozitarea, protejarea, regăsirea, durata de păstrare şi eliminarea înregistrărilor. Au fost stabilite şi sunt menţinute înregistrările prin care se furnizează dovezi ale conformităţii cu cerinţele funcţionării eficace a sistemului de management al calităţii. Se asigură condiţiile ca acestea să rămână lizibile, identificabile şi uşor de regăsit.

SECTIUNEA 3

INTRARI DE MATERII PRIME

       3. Intrari de Materii prime

    3.1. Selectarea materiilor prime

    Utilizati acest tabel pentru a furniza o lista a principalelor materii prime utilizate, precum si a altora care pot avea un impact semnificativ asupra mediului. De asemenea aratati unde exista materii prime alternative care au un impact mai mic asupra mediului si daca acestea sunt utilizate. Daca nu sunt utilizate, explicati de ce
	Principalele materii prime/ utilizari
	Natura chimica/ compozitie (Fraze R) *1
	Inventarul complet al materialelor (calitativ si cantitativ)

Cantitatea

anuala

utilizata

(t/an)
	Ponderea

1- % in produs

2-% in apa de suprafata

3- % in cana-lizare

 4-% in deseuri /pe sol

5-% in aer
	Impactul asupra mediului acolo unde este cunoscut (de exemplu, degradabilitate, bioacumulare potentiala, toxcitate pentru specii relevante)
	Exista o alternativa adecvata (pentru cele cu impact potential semnificativ) si va fi aceasta utilizata (daca nu, explicati de ce)?
	Cum sunt stocate

 (A-D)*2

Poate constitui materialul un risc semnificativ 

de accident prin natura sa sau prin cantitatea stocata?

 A se vedea Sectiunea 8

	Fierul vechi
	
	260000
	1-  85 %

2-  

3-  

4-  14,99 %

5-    0,01%
	Nesemnificativ
	Nu este cazul
	A(i) si

A(ii)

	Fondanti
	
	16000
	1-

2-

3-

4-   100 %

5-
	Nesemnificativ
	Nu este cazul
	A(i)

D

	Feroaliaje
	
	3800
	1-  90%

2-

3-

4-  10 %

5-
	Nesemnificativ
	Nu este cazul
	A(i)

D

	Carbune (cocs)


	
	4800
	1-  0%

2-

3-

4-   

5-  100 %
	Nesemnificativ
	Nu este cazul
	A(i)

D


	Refractare
	
	4500
	1-  0%

2-

3-

4-  100% 

5-
	Nesemnificativ
	Nu este cazul
	A(i)

D

	Electrozi
	
	650
	1-  0%

2-

3-

4-   4 %

5- 96 %
	Nesemnificativ
	Nu este cazul
	A(i)

D

	Prafuri de turnare
	
	250
	1-  0%

2-

3-

4-  100 %

5-
	Nesemnificativ
	Nu este cazul
	A(i)

D


*HG 1408/2008  privind clasificarea si etichetarea substantelor periculoase

    *2 A - Exista o zona de depozitare acoperita (i) sau complet ingradita (ii)

       B - Exista un sistem de evacuare a aerului

       C - Sunt incluse sisteme de drenare si tratare a lichidelor inainte de evacuare

       D - Exista protectie impotriva inundatiilor sau de patrundere a apei de la stingerea incendiilor

Principala materie prima folosita la producerea otelului este fierul vechi. Acesta este transportat de la furnizori in vagoane sau auto si este depozitat in trei depozite dupa cum urmeaza:

· doua depozite descoperite betonate;

· un depozit acoperit format din 6 gropi betonate situate sub nivelul solului.

                    Pe platforma depozitelor de fier vechi descoperit se depoziteaza fierul vechi pregatit sau nepregatit. Capacitatea de depozitare asigura o rezerva de fier vechi pentru 10 zile. In dotarea depozitului sunt trei poduri rulante, din care doua poduri dotate cu electromagnet si un pod dotat cu greifer si magnet.

In vederea reducerii riscului de contaminare cu materiale periculoase se realizeaza o anumita sortare a fierului vechi. Pentru a se usura manipularea sa, si pentru a evita evenimente nedorite la incarcarea cuptorului, fierul vechi cu dimensiuni nesarjabile se debiteaza prin taiere cu flacara oxigaz. Acelasi procedeu de taiere se aplica fierului vechi propriu, provenit din fluxul tehnologic.

Depozitul acoperit este amenajat pe un spatiu din interiorul halei otelarie electrica, intr-una din deschiderile acesteia. Descarcarea materiilor prime se face in gropi betonate situate in acest spatiu din hala. Vagoanele de fier  vechi pregatit, incarcate in depozitul descoperit, se introduc in capatul de est al halei, iar deservirea operatiilor de descarcare a vagoanelor si incarcarea benelor se face cu ajutorul celor trei poduri rulante.

In vederea incarcarii in cuptor, fierul vechi este asezat, in conformitate cu retetele de dozare, in bene metalice a caror fund este constituit din doua falci mobile. 

    
Alte materii prime folosite in procesul de fabricatie al otelului sunt:

· fondantii si fluidificatorii pentru formarea zgurii (var, dolomita calcinata,aluminosilicat). Acestia sunt depozitati in buncare deschise si introdusi in flux prin intermediul sistemelor automate de cintarire si transport.

· materialele refractare fasonate, care sunt depozitate in spatii inchise iar cele pulverulente sunt aprovizionate in saci etansi.

· cocsul praf, pentru spumarea zgurii, este aprovizionat cu ajutorul mijloacelor de transport auto speciale – cementrop din care se alimenteaza sub presiune cele trei buncare ale instalatiei MORE utilizata pentru injectarea cocsului, iar cocsul bulgari este depozitat si manipulat in aceleasi conditii ca si varul si dolomita calcinata.

· prafurile pentru turnarea continua sunt aprovizionate in saci de plastic si sunt depozitate in magazii acoperite.

· materialele de adaos si feroaliajele (var, FeSi, FeMn, FeCr, FeMo, FeV, etc.) sunt descarcate la statia de primire in 5 buncare cu volumul de 12 m3 fiecare. Din buncare materialele sunt preluate pe banda prin intermediul unor alimentatoare vibratoare si sunt incarcate in schip. Schipul transporta materialele intre statia de primire si statia de stocare. Din palnia de descarcare a schipului de la cota +23,5 m, prin intermediul transportorului mobil, materialele sunt aduse in cele 8 buncare tampon (la cota +19,0 m) cu volumul de cca 11 m3 fiecare. Din buncarele tampon, in functie de necesitatile tehnologice ale procesului de elaborare, materialele de adaos si feroaliajele sunt cantarite cu ajutorul palniilor cantar (cota +12,9 m), iar apoi sunt transportate cu transportorul cu banda inclinat in zona cuptorului, de unde sunt introduse in cuptor prin intermediul transportorului pivotant.

· Varul si cocsul necesare introducerii in bena sunt aduse in zona transportorului de bena, cu transportorul cu banda de pe sirul C.

· Alte materiale auxiliare necesare procesului tehnologic sunt depozitate in buncarele de la cota +11,9 m, din zona stalpilor 14-16 de pe sirul C-C.

Selectarea materiilor prime

Principala materie primă folosită la producerea oţelului este fierul vechi.Acesta este transportat de la furnizori pe vagoane sau auto şi este depozitat în trei depozite după cum urmează:

· un depozit acoperit format din 6 gropi betonate situate sub nivelul solului

· doua depozite descoperite betonate

În funcţie de condiţiile meteo, în special în depozitul descoperit, pot apare emisii de compuşi volatili organici şi anorganici. În vederea reducerii riscului de contaminare cu materiale periculoase se realizează o anumită sortare a fierului vechi. Pentru a se uşura manipularea sa şi pentru evita evenimente nedorite la încărcarea cuptorului fierul mare se debitează prin tăiere cu flacăra oxigaz. Acelaşi procedeu de tăire se aplică fierului vechi propriu provenit din fluxul tehnologic. În vederea încărcării în cuptor fierul vechi este aşezat,în conformitate cu reţetele de dozare, în bene metalice a căror fund este constituit din două fălci mobile. 

    Alte materii prime folosite în procesul de fabricaţie al oţelului sunt:

· fondanţii şi fluidificatorii pentru formarea zgurii (var,dolomită calcinată,aluminosilicat) sunt depozitaţi în buncăre deschise şi utilizaţi prin intermediul sistemelor automate de cîntărire şi transport

· materialele refractare fasonate sunt depozitate în spaţii închise,iar cele pulverulente 

sunt aprovizionate în saci etanşi.

· cocsul praf pentru spumarea zgurii este aprovizionat prin intermediul mijloacelor de transport speciale (cementrop) şi folosit prin intermediul instalaţiei MORE prevazuta cu trei injectoare de carbon (carbon jet).

· prafurile pentru turnarea continuă sunt aprovizionate în saci de plastic şi sunt depozitate în magazii acoperite.

a) Intrari de materiale

	Nr.crt.
	Materia prima sau materialul
	Tehnici pentru reducerea folosirii si impactului

asupra mediului

	1
	Fierul vechi
	Aprovizionarea cu fier vechi pregatit corespunzator

	2
	Fondanti
	Aprovizionarea cu fondanti cu granulatie corespunzatoare

	3
	Feroaliaje
	Utilizarea de feroaliaje cu granulatie corespunzatoare

	4
	Carbune (cocs)
	Folosirea carbunelui (cocsului) cu continul ridicat de carbon

	5
	Refractare
	Utilizare de refractare cu caracteristici superioare

Respectarea instructiunilor de instalare si utilizare

	6
	Electrozi
	Utilizarea de electrozi cu caracteristici superioare

Respectarea regimurilor electrice la cuptor si statia de tratament secundar al otelului

	7
	Prafuri de turnare
	Respectarea instructiunilor de utilizare

	8
	Apa de racire
	Respectarea graficelor de revizii si reparatii ale circuitelor de racire pentru evitarea  defectiunile accidentale


b) Alegerea materiilor prime si a materialelor

     a) Cuptor electric

	Intrări
	Iesiri
	Monitoring/controale

	Fier vechi
	Otel netratat
	Cantarire

	Fondanti
	Zgura + bioxid de carbon
	Cantarire +monitorizare emisii

	Feroaliaje
	Se regasesc in otel
	Cantarire inaintea folosirii

	Energie electrica
	Caldura reziduala
	Contorizare intrare


	Apa racire
	Apa calda
	Contorizare debit intrare

	Electrozi
	Se consuma in timpul procesului+bioxid de carbon
	Se calculeaza consumul specific

Monitorizare emisii

	Refractare
	Se consuma si se inlocuiesc
	Se calculeaza consumul specific

	Gaz natural
	Bioxid de carbon
	Contorizare intrare+monitorizare emisii

	Oxigen
	Praf
	Contorizare intrare


b) Tratament secundar

	Intrări
	Iesiri
	Monitoring/controale

	Otel netratat
	Otel tratat
	Cantarire

	Energie electrica
	Caldura reziduala
	Contorizare intrare

	Fondanti
	Zgura+bioxid de carbon
	Cantarire +monitorizare emisii

	Feroaliaje
	Se regasesc in otel
	Cantarire inaintea folosirii

	Apa racire
	Apa calda
	Contorizare debit intrare

	Electrozi
	Se consuma in timpul procesului
	Se calculeaza consumul specific

	Refractare
	Se consuma si se inlocuiesc+bioxid de carbon
	Se calculeaza consumul specific

Monitorizare emisii


Bilant de Masa la sectia OE2 – CUPTOR 3 

	INTRARI
	
	IESIRI

	Tip intrari
	UM


	Cantitate
	
	Tip iesiri
	UM 
	Cantitate

	MATERII PRIME 
	
	
	
	PRODUSE
	
	

	Fier vechi

Fonta 

Feroaliaje

Var

Dolomita calcinata

Cocs

Electrozi

Rest mat. Directe +refractare + diverse + oale zgura
	kg/tona otel lichid
	1097.4

52.3

16.09

53.72

6.96

20.45

2.70

18.35
	
	Otel lichid


	Kg/t otel lichid
	1000

	ENERGIE
	
	
	
	
	
	

	Energie electrica
	kwh /t
	646.38
	
	
	
	

	 Gaz metan
	Nmc /t
	9.46


	
	EMISII ATMOSFERICE
	
	

	Oxigen tehnologic
	 Nmc /t
	22.69
	
	Particule in suspensie
	g/t otel lichid
	0.144

	
	
	
	
	SOx
	g/t otel lichid
	<0.139

	
	
	
	
	NOx
	g/t otel lichid
	0.011

	
	
	
	
	CO
	g/t otel lichid
	4.74

	APA                   INDUSTRIALA
	
	
	
	CO2
	kg/t otel lichid
	188.64

	
	mc /t
	29.39
	
	Compusi clorurati(HCl)
	g/t otel lichid
	0

	
	
	
	
	Compusi fluorurati(HF)
	g/t otel lichid
	0

	
	
	
	
	COV1)
	g/t otel lichid
	1.98

	
	
	
	
	Crom si compusi
	g/t otel lichid
	0

	
	
	
	
	Nichel si compusi
	g/t otel lichid
	0

	
	
	
	
	Mangan
	mg/t otel lichid
	0.6

	
	
	
	
	Plumb
	mg/t otel lichid
	0.8

	
	
	
	
	Cadmiu
	mg/t otel lichid
	0

	
	
	
	
	Mercur
	mg/t otel lichid
	0

	
	
	
	
	Zinc
	mg/t otel lichid
	0

	
	
	
	
	SUBPRODUSE
	
	

	
	
	
	
	Zgura cuptor
	kg/t otel lichid
	193.09

	
	
	
	
	Des. moloz 
	kg/t 
	4.81

	
	
	
	
	Des. otel
	kg/t
	12.92

	
	
	
	
	APE UZATE
	
	

	
	
	
	
	Ape uzate
	mc/t 
	29.66


c) Turnare continuă

	Intrări
	Iesiri
	Monitoring/controale

	Otel tratat
	Semifabricate turnate continuu
	Cintarire

	Prafuri de turnare
	Zgura,tunder
	Cantarire 

	Refractare
	Deseu refractare
	Se calculeaza consumul specific

	Apa racire
	Apa calda
	Contorizare debit intrare

	Gaz metan
	Bioxid de carbon
	Se masoara (pentru taiere)+monitorizare emisii

	Oxigen
	Praf
	Se masoara (pentru taiere)


Bilant de Masa la sectia TC (2013-232220 t otel) 

	INTRARI
	
	IESIRI

	Tip intrari
	UM
	Cantitate
	
	Tip iesiri
	UM 
	Cantitate

	MATERII PRIME TC
	
	
	
	PRODUSE
	
	

	Otel lichid


	kg/tona brama
	1026

.
	
	BLUM


	Kg semifabricat
	1000

	ENERGIE
	kwh / t
	                32 
	
	
	
	

	 Gaz natural
	Nmc / t
	15.51
	
	SUBPRODUSE
	
	

	Oxigen tehnologic
	 Nmc /t
	1.47
	
	TUNDER
	kg/tona otel        
	3.72



	Azot
	Nmc /t
	0
	
	Des. Feroase (RECUPERARI)
	kg/tona otel 
	43.54

	Aer comprimat
	Nmc/t
	28.14
	
	
	
	

	Argon


	Nmc/t 
	0
	
	APE UZATE(recirculate)
	
	

	APA INDUSTRIALA
	mc / t
	6.79
	
	Ape uzate
	m3/tona otel 
	1.48

	Apa recirculata
	mc / t
	6.23
	
	
	
	

	APA DEMIN. M4
	mc
	0.15 
	
	
	
	

	Apa dedurizata
	mc
	0
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


Bilant de Masa – Laminor Profile ( 2013-89586 t profile)
	INTRARI
	
	IESIRI

	Tip intrari
	UM


	Cantitate
	
	Tip iesiri
	UM 
	Cantitate

	MATERII PRIME 
	
	
	
	PRODUSE
	
	

	Semifabricat
	Kg/ t profil
	1088.7
	
	Laminat


	Kg profil
	1000

	ENERGIE
	
	
	
	
	
	

	Energie electrica
	kwh /t
	116
	
	
	
	

	 Gaz metan
	Nmc /t
	116.91


	
	EMISII ATMOSFERICE
	
	

	Oxigen tehnologic
	 Nmc /t
	0.5
	
	Particule in suspensie
	g/t otel lichid
	0.12

	
	
	
	
	SO2
	g/t otel lichid
	0.11

	
	
	
	
	NOx
	g/t otel lichid
	23.24

	
	
	
	
	
	
	

	APA                   INDUSTRIALA
	mc /t
	75.89
	
	SUBPRODUSE
	
	

	Apa recirculata
	mc /t
	69.84
	
	Sutaj
	kg/t semifabricat    
	5.65

	
	
	
	
	Tunder
	kg/t semifabricat    
	19.37

	AER COMPRIMAT
	mc /t
	0
	
	
	
	

	
	
	
	
	APE UZATE
	
	

	Role otel
	kg/t 
	4.428
	
	Ape uzate
	mc/t 
	45.71

	Role fonta 
	kg/t 
	6.322
	
	
	
	

	Lame ferastrau
	kg/t
	0.054
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


    3.2. Cerintele BAT

    Utilizati tabelul urmator pentru a raspunde altor cerinte caracteristice BAT, care nu au fost analizate.

	Cerinta caracteristica a BAT
	Raspuns
	Responsabilitate

Indicati persoana sau grupuri de persoane responsabil pentru fiecare cerinta

	Exista studii pe termen lung care sunt necesar a fi realizate pentru a stabili emisiile mediul si impactul materiilor prime si materialelor utilizate? Daca da faceti o lista a acestora si indicati in cadrul programului de modernizare data la care acestea vor fi finalizate.
	NU
	

	Listati orice substitutii  identificate si indicati data la care acestea vor fi finalizate in cadrul programului de modernizare 
	
	

	Confirmati faptul ca veti mentine un inventar detaliat al materiilor prime utilizate pe amplasament?(3)
	DA
	Serviciul depozite
Sectiile productive

PG 82 – Inventarierea-estimarea stocurilor de materii prime

	Confirmati faptul ca veti mentine proceduri pentru revizuirea sistematica in concordanta cu  noile progrese referitoare la materiile prime si utilizarea unora mai adecvate, cu impact mai redus asupra mediului?
	DA
	Directia Tehnica
Sectiile productive

	Confirmati faptul ca aveti proceduri de asigurare a calitatii pentru controlul materiilor prime?
	DA
	Departamentul Inspectia Calitatii si statistici
PS 04 - Controlul produsului neconform

PL 15-01-Procedura pentru receptia materialelor si materiilor prime


(3)Pentru intrebarile de mai jos:
Daca ,, DA ne conformam pe deplin,, faceti referire la documentatia care poate fi verificata pe amplasament.

         ,, NU, nu ne conformam (sau doar in parte),, indicati data la care va fi realizata pe deplin conformarea.

Norme BAT pentru elaborarea si turnarea otelului utilizand cuptoare electrice cu arc

1 Procese si tehnici aplicate


Topirea directa a materialelor care contin fier, cum ar fi fierul vechi, se realizeaza in mod uzual in cuptoare cu arc electric (EAF), care joaca un rol din ce in ce mai important in conceptele siderurgice moderne. Astazi, procentul de otel elaborat in EAF reprezinta 35,3% din totalul productiei de otel a UE. In Italia si Spania productia de otel in EAF este semnificativ  mai mare decat productia de otel utilzand procedeul cu convertizor cu oxigen (nu s-au luat in considerare statele in care productia de otel se realizeaza numai in EAF).


Cea mai mare parte a materiei prime pentru EAF o constituie deseurile feroase, care pot consta din fier vechi provenit din combinatele siderurgice (de exemplu rebuturi), deseuri de la fabricantii de produse din otel, (de exemplu constructorii de masini) si fier vechi declasat (de exemplu produse la care durata normata de viata a expirat). Fierul obtinut prin reducere directa (DRI) este de asemenea folosit ca materie prima in cantitati din ce in ce mai mari atat datorita continutului sau redus de steril cat si datorita preturilor variabile ale fierului vechi. Ca si la convertizorul cu oxigen, se formeaza o zgura utilizand varul pentru a colecta compusii nedoriti din otel.

In ceea ce priveste produsele finale, trebuie facuta distinctia intre produsul normal asa numitul otel carbon si otelul slab aliat si otelurile inalt aliate sau otelurile inoxidabile. In cazul UE, circa 85% din productia de otel este reprezentata de otelurile carbon sau otelurile slab aliate .

In vederea producerii de otel carbon si oteluri slab aliate se realizeaza urmatoarele operatii de baza :

· manipularea si depozitarea materiilor prime ;

· incarcarea cuptorului cu/fara preincalzirea fierului vechi ;

· topirea fierului vechi in cuptor electric cu arc ;

· evacuarea otelului si a zgurii ;

· tratamente in cuptor oala pentru corectia calitatii ;

· manipularea zgurii ;

· turnarea continua.

  
Pentru otelurile aliate si speciale, succesiunea operatiilor este mai complexa si este determinata de produsele finite. In afara de operatiile mentionate pentru producerea otelului carbon se mai realizeaza si alte operatii de tratare in oala  ( metalurgie secundara) cum ar fi :

· desulfurarea

· degazarea pentru eliminarea gazelor dizolvate cum ar fi azotul si hidrogenul 

           -    decarburarea (AOD=Decarburare cu argon  si oxigen, sau VOD= decarburare cu vid si oxigen).

        2. Manipularea  si depozitarea materiilor prime 

            De obicei zonele principale de depozitare a fierului vechi sunt zone exterioare, intinse, nepavate si neacoperite care pot produce poluarea solului. Fierul vechi este incarcat in bene cu ajutorul magnetilor sau a graiferelor. Fierul vechi se aprovizioneaza pe baza unor specificatii internationale care minimizeaza incluziunile nemetalice. Manipularea previne introducerea in proces a materialelor nemagnetice cum ar fi pietre, lemne sau metale neferoase. Anumite tipuri si calitati de fier vechi pot duce la contaminarea solului in timpul depozitarii si manipularii in depozit cu materiale reziduale cum ar fi metalele grele sau hidrocarburi. In functie de tipul si calitatea fierului vechi care urmeaza a fi procesat, operatiile de manipulare poate duce deasemenea la emisii anorganice (praf) sau organice in functie de conditiile meteo. De asemenea se poate inregistra si o emisie de zgomot in timpul manipularii.

             Pentru reducerea riscului de contaminare cu materiale periculoase se realizeaza  o anumita sortare  a fierului vechi. Fierul vechi propriu este debitat prin taiere  cu flacara oxigaz la dimensiuni care sa usureze manipularea sa. Fierul vechi poate fi incarcat in bene de incarcare la depozitul de fier vechi sau poate fi transferat in depozitele tampon de fier vechi din otelarie. In unele cazuri fierul vechi este preincalzit  intr-o bena sau pe un transportor  (vezi preincalzirea fierului vechi).

             Alte materii prime cum ar fi fondantii sub forma de bulgari sau pulbere, varul si carbunele pulbere, aditivii pentru aliere, dezoxidantii si produsele refractare sunt depozitate de obicei in spatii acoperite. Dupa livrare, manipularea lor este limitata la strictul necesar, iar acolo unde este cazul se utilizeaza  echipamente pentru captarea prafului. Materialele sub forma de pulbere sunt pastrate in silozuri etanse (varul trebuie pastrat uscat) si sunt expediate prin  sistem de transport pneumatic sau pastrate si manevrate in saci etansi.

        3. Preincalzirea fierului vechi

             In ultimii ani, atat cuptoarele electrice noi cat si cele existente au fost echipate cu sisteme de preincalzire a fierului vechi prin  utilizarea gazelor reziduale  in scopul recuperarii energiei. Astazi asa numitul procedeu in cuva si Consteel Process sunt doua sisteme verificate care au fost puse in practica cu succes .

            Tehnologia in cuva a fost dezvoltata etapizat. Cu cuptorul cu o singura cuva poate fi preincalzita in mod normal doar circa jumatate din cantitatea de fier vechi incarcata in timp ce un cuptor cu cuva prevazut cu sistem de retinere  a fierului vechi se poate preincalzi fierul vechi in proportie de 100%. Prima bena este preincalzita utilizand caldura de la faza de afinare a sarjei precedente iar a doua in timp fazei de topire a sarjei curente. O modificare ulterioara o constituie cuptorul cu cuva dubla care consta din doua cuptoare cu cuva identice (sistem duplex) care sunt amplasate unul langa celalalt si sunt deservite de un singur set de brate portelectrod. Fierul vechi este preincalzit in  parte de gazele reziduale si in parte de arzatoarele laterale.

              In prezent (Octombrie 1998) sunt in exploatare peste 20 de cuptoare cu cuva din care 8 in Europa.

              Preincalzirea fierului vechi poate conduce la emisii mai mari de compusi aromatici organo-halogenati cum ar fi PCDD/F, PCB, HPA si alte produse de ardere partiala provenite de la fierul vechi care este contaminat cu vopsele, materiale plastice, lubrefianti si alti compusi organici.

             Formarea acestora poate fi redusa prin postcombustie  in interiorul cuptorului utilizandu-se arzatoare laterale. Acestea au fost concepute pentru a realiza (post) combustia CO (si hidrocarburilor). In acest mod caldura chimica rezultata din arderea acestora poate fi utilizata si pentru preincalzirea fierului vechi .

             O astfel de postcombustie este diferita de post combustia de dupa EAF pentru reducerea emisiilor de compusi organici ca PCDD/F, etc. O asemenea postcombustie necesita o cantitate considerabila de energie.

       4. Incarcarea 

             In mod obisnuit, fierul vechi este incarcat in bene impreuna cu varul sau dolomita utilizate ca flux pentru formarea zgurii. Materiale purtatoare de carbon pot fi incarcate pentru procesele metalurgice acre au loc in cuptor. In anumite instalatii se incarca si bulgari de carbune in urma caruia rezulta emisii relevante de benzen (precum si toluen si xilen). Electrozii cuptorului sunt ridicati in pozitia superioara iar bolta cuptorului este rotita pentru a se realiza incarcarea. Este normal, ca initial sa se incarce cu prima bena circa 50-60% din cantitatea de fier vechi, se inchide bolta iar electrozii sunt coborati pana la incarcatura de  fier vechi. La circa 20-30 mm deasupra fierului vechi se produce arcul electric. Dupa ce prima incarcatura s-a topit se adauga restul de fier vechi din al doilea sau al treilea cos.

           Cantitatea de fier vechi care se incarca este in directa dependenta cu dimensiunile cuptorului.

           Un alt sistem disponibil este acela al unui cuptor cu cuva care permite preincalzirea fierului vechi prin incarcarea lui intr-o cuva verticala integrata in bolta furnalului (vezi preincalzirea fierului vechi) .

           A fost conceput un nou sistem de incarcare. La procesul  Consteel fierul vechi este incarcat in mod continuu printr-o banda transportatoare orizontala. Dar acest sistem nu este considerat inca o tehnica verificata.

          5. Topirea si afinarea in cuptor electric cu arc

              In perioada initiala de topire, puterea electrica utilizata este mentinuta la valori reduse pentru a se evita deteriorarea peretilor si boltii cuptorului de catre radiatia produsa permitand in acelasi timp electrozilor  sa creeze cratere in fierul vechi. In momentul in care arcul electric este ecranat de fierul vechi din jurul electrozilor se poate mari puterea pentru a se finaliza procesul de topire. Arzatoarele cu oxigen si/sau arzatoarele cu oxicombustibil sunt utilizate din ce in ce mai mult pentru a sprijini fazele premergatoare topirii. 

               Combustibilii utilizati sunt gazele naturale sau pacura. Mai mult, oxigenul poate fi injectat in otelul lichid prin lanci speciale, amplasate in vatra sau in peretii laterali ai cuptorului electric. 

                In ultimii 30 de ani oxigenul a capatat o tot mai mare utilizare in siderurgia bazata pe cuptor electric cu arc nu numai din motive tehnologice ci si datorita cerintelor de  crestere a  productivitatii. Astazi cresterea utilizarii oxigenului se datoreaza disponibilitatii oxigenului lichid si instalatiilor de oxigen existente in combinatele siderurgice.

·   Combinarea injectarii oxigenului si a grafitului permite spumarea zgurii datorita bulelor de CO. Tehnica „spumarii zgurii” imbunatatteste ecranarea peretilor cuptorului fata de radiatiile arcului electric si creste transferul termic de la arc la baia de otel.

· Din motive metalurgice, oxigenul este utilizat pentru decarburarea topiturii si indepartatrea unor elemente nedorite cum ar fi siliciul si fosforul

· Oxigenul este injectat de asemenea in partea superioara a cuptorului pentru „post-combustie” pentru a reactiona cu CO si hidrocarburile inainte ca acestea sa paraseasca cuptorul, avand ca scop mentinerea caldurii cat mai mult posibil de catre reactiile exoterme care au loc.

                Insuflarea oxigenului conduce la o crestere marcanta  a cantitatilor  de praf si gaze reziduale produse  in cuptor. Se formeaza CO si CO2 gazos, particule extrem de fine de oxid de fier si alte produse gazoase. In cazul utilizarii postcombustiei continutul de CO este sub 0,5% volum.

                Argonul si alte gaze inerte sunt insuflate in topitura pentru a asigura agitarea baii si pentru echilibrarea temperaturii. Aceasta tehnica imbunatateste si echilibrul zgura – metal. 

              Fumul si gazele generate in operatia de topire sunt procesate intr-o sectie de tratament care include dispozitive de colectare si tratare pentru a reduce emisiile de poluanti

        6.  Evacuarea otelului si a zgurii

            In uzinele care nu dispun de instalatii de  metalurgie secundara, elementele de aliere si ceilalti aditivi sunt adesea adaugati in oala cu otel inainte, sau in cursul evacuarii. Aceste adaosuri pot mari sensibil cantitatea de gaze si praf produsa in timpul evacuarii. Este posibil sa fie necesara indepartarea zgurii in timpul incalzirii si oxidarii la sfarsitul sarjei inainte de evacuare. Cuptorul este inclinat in spate spre usa de evacuare a zgurii, iar zgura curge sau este trasa intr-o oala sau  pe sol in spatele cuptorului, operatia conducand la producerea de gaze si praf. In prezent otelul este evacuat printr-un sistem aflat in vatra cuptorului, cu antrenare minima  de zgura in oala de turnare. 

       7. Metalurgie secundara 

           Metalurgia secundara desfasurata in oale cuprinde procesele si tratamentele  otelului topit, dupa evacuarea acestuia din cuptorul de elaborare primara, pana la operatia de turnare. Acestea au loc de obicei in statii de tratare in oala. Aceste statii sunt amplasate de obicei in sectiile de elaborare primara a otelului  langa generatorul de vid  sau langa instalatia de incalzire cu arc (LF) care permite ajustarea temoperaturii baii de otel inainte de turnare. Tratamentul include adaugarea de agenti de dezoxidare si elemente de aliere pentru ajustarea compozitiei chimice a otelului final. In anumite cazuri, se utilizeaza o unitate de tratament in vid pentru atingerea concentratiei unor elemente cum ar fi hidrogenul, azotul si oxigenul in otelul final. Pentru a se obtine un grad mare de omogenitate, sunt injectate gaze inerte (Ar si N2). Alte statii mici au echipamente pe baza de injectie de gaz inert sau de pulberi. 

In cazul otelului cu continut de plumb, gazele reziduale cu continut de plumb trebuie supuse  unui tratament special.

        8. Manipularea si procesarea zgurii 

            Daca zgura se colecteaza intr-o oala de zgura de la EAF, se impune turnarea ei intr-un bazin pentru solidificare. Racirea acesteia se face prin sprayerea cu apa. Anumite unitati realizeaza un tratament al zgurii in faza lichida pentru a creste calitatea finala a zgurii si stabilitatea ei dimensionala, prin adaugarea de siliciu, aluminiu, bor ( colemanite sau borat de sodiu) si verificarea duratei de racire. In unele uzine zgurile din diferite procese sunt amestecate in faza lichida pentru a o face mult mai potrivita pentru utilizarea ulterioara.

            Daca zgura este turnata pe sol, se evacueaza dupa solidificare cu excavatoare si se transporta in zona de depozitare.

            Dupa o perioada de timp, zgura este procesata in dispozitive de sfaramare si sortare pentru ai conferi consuistenta dorita pentru utilizarea ei viitoare in constructii. In timpul acestei operatii, materialele feroase continute de aceasta sunt indepartate magnetic, manual sau utilizand saparea, sfaramarea si concasarea pentru reciclarea acesteia in procesul de producere a otelului. Metalele recuperate au valoare comerciala. In timpul spargerii si rrecuperarii metalelor pot avea loc emisii de praf.

            Uneori se utilizeaza apa pentru racirea zgurii, ceea ce duce la imbunatatirea microstructurii, ducand la proprietati mecanice mai bune. Zgura neagra de cuptor este procesata pentru constructia de drumuri sau strazi, pe cand zgura alba poate fi utilizata ca si fertilizatori.  

        9. Turnarea continua

            In mod normal otelul lichid este turnat continuu. Se foloseste de asemenea si turnarea in lingouri. Turnarea continua este un proces care da posibilitatea turnarii unei  oale sau unei secvente de oale cu otel lichid intr-un fir continuu de tagle, blumuri, sleburi, profile brute sau benzi. 

            Otelul este turnat din oala intr-un creuzet din care este distribuit cu un  debit controlat in lingotiere de cupru de forma adecvata racite cu apa.  

            Pentru a preveni lipirea crustei solidificate, lingotiera oscileaza in directia de turnare cu viteza mai mare decat viteza de turnare si in lingotiera se adauga un lubrefiant pulverulent pentru lingotiera sau ulei vegetal. Firul este extras continuu si este racit in continuare utilizand  jeturi directe de apa. In momentul in care solidificarea este completa firul este taiat la lungimea dorita cu ajutorul unor dispozitive automate de taiere oxi-gaz.

In cazul taierii cu flacara oxi-gaz sau cu foarfeca hidraulica a otelului inoxidabil se  utilizeaza  injectia de pulbere de fier. 

               Pentru elaborarea in cuptor electric cu arc, sunt considerate ca fiind BAT urmatoarele tehnici sau combinatii de tehnici. Ordinea de prioritate si selectarea tehnicilor vor  depinde de conditiile locale. Pot fi luate in consideratie orice alte tehnici sau combinatii de tehnici, care conduc la performante egale sau mai ridicate ; astfel de tehnici ar putea fi in faza de dezvoltare sau in faza  de aparitie sau sunt deja disponibile dar nu au fost mentionate/descrise in acest document.

1.Eficienta colectarii prafului 

           -   prin combinarea extragerii directe a gazelor reziduale (al 4-lea sau al 2-lea orificiu) cu sisteme de hote, 

      sau

· inchiderea cuptoarelor in carcase(“cusca de caine”) si sisteme de hote sau

ventilatia totala a cladirii, se poate realiza o eficienta de  colectare a emisiilor primare si secundare de la cuptorul electric cu arc de 98% sau mai ridicata.


Gazele reziduale primare reprezinta aproximativ 95 % din totalul emisiilor din cuptorul electric cu arc. Majoritatea uzinelor existente extrag emisiile primare prin cel de al 4-lea orificiu din bolta (in cazul cuptorului cu trei electrozi), sau prin cel de al 2-lea orificiu  in cazul cuptoarelor cu un singur electrod. 

           Astfel, 85-90 % din totalul emisiilor din timpul unei sarje complete „tap-to-tap” pot fi colectate. Mai sunt inca doar foarte putine uzine care nu au al 4-lea orificiu dar au „dog-house”. Peste de 50 % din cuptoarele electrice cu arc, din cadrul U.E, au introdus pe langa al 4-lea orificiu, un sistem de evacuare din atmosfera halei, in special hote.


In acest fel, cele mai multe dintre emisiile secundare provenite de la  incarcare si de la evacuare pot fi colectate, precum si emisiile fugitive din cuptorul electric cu arc din timpul topirii. 

           Foarte des, epuarea emisiilor primare si secundare este realizata in aceeasi instalatie, in general cu filtre cu saci .


Emisiile secundare (de la manipularea si incarcarea fierului vechi, evacuarea otelului, metalurgia secundara cu operatiile   de evacuare si de la  turnarea continua), reprezinta in principal emisii de pulberi, exceptand  emisiile fugitive  de la cuptorul electric cu arc, care pot contine toti poluantii descrisi la capitolul privind  emisiile primare. 

           Sunt aplicate urmatoarele configuratii de colectare:

· EAF cu extragerea gazelor primare de la cuptor ( prin a doua sau a patra gaura) si o hota pentru colectarea gazelor secundare, instalate in cladire cu o sectiune deschisa a acoperisului.

· EAF cu extragerea gazelor primare de la cuptor ( prin a doua sau a patra gaura) si doghouse pentru colectarea intregului fum de la cuptor catre un sistem exhaustor, instalate in cladire cu o sectiune deschisa a acoperisului.

· EAF cu extragerea gazelor primare de la cuptor ( prin a doua sau a patra gaura), instalat intr-o cladire cu acoperis inchis total care colecteaza si fluxul secundar.

· In unele instalatii exista doar extragerea prin a doua sau a patra gaura.


Gazele colectate primar si secundar de la EAF contin praf, metale, oxizi de azot si sulf si materii rganice ( COV, PCB, PAH, si PCDD/F). Materiile organice depind de calitatea fierului vechi utilizat. 

            Informatiile privind emisiile secundare sunt, de asemenea, limitate. La incarcarea cuptorului electric cu arc sunt emise de obicei 0,3 – 1 Kg praf/t otel lichid iar la evacuare  0,2 – 0,3 Kg praf / t otel lichid  (emisii inainte de epurare). In ceea ce priveste emisiile difuze  din  timpul functionarii cuptorului electric cu arc, sunt raportati factori de emisie pentru praf cuprinsi intre 0,5 si 2 Kg praf/t otel lichid.


Factorii de emisie, ca suma a celor 3 surse mentionate (incarcare, evacuare, emisii difuze ) au valori cuprinse intre 1,4 si 3 Kg praf/t otel lichid. Aceasta poate fi considerata ca o confirmare a faptului ca emisiile primare au valori de zece ori mai mari decat emisiile secundare.


Nu exista informatii privind  cantitatile de emisii de praf rezultate de la manipularea fierului vechi, precum si de la  procesul de turnare continua.


De obicei, gazele reziduale secundare sunt epurate impreuna cu cele primare. Filtrele cu saci sunt foarte des folosite (aproximativ 90 % din instalatii) dar in cateva cazuri se folosesc electrofiltre si scrubere.


In ceea ce priveste micropoluantii, cum ar fi compusii organoclorici, indeosebi PCDD/F, contaminarea produsa de gazele reziduale secundare(in principal emisiile difuze de la cuptorul electric cu arc) contribuie la emisiile globale.

             2.Desprafuirea gazelor reziduale prin utilizarea de :

Filtre cu saci proiectate corespunzator care realizeaza sub 5mg praf/Nm3 la uzinele noi si sub 15mg. Praf/Nm3 , ambele fiind determinate ca valori medii zilnice.

Minimizarea continutului de praf este corelata cu minimizarea  emisiei de metale grele, exceptand  metalele grele  prezente in faza gazoasa cum ar fi mercurul.

            3. Minimizarea compusilor organici clorinati, in special emisiile de PCDD/F si PCB utilizand:

- post combustie adecvata in interiorul sistemului de conducte de evacuare a gazelor reziduale  sau  intr-o camera de post combustie  separata urmata cu racire ulterioara rapida cu scopul evitarii novo-sintezei si/sau;

-  injectia cu praf de semicocs in conducata de evacuare inainte de filtrul cu saci.

Se pot obtine concentratii ale emisiilor de PCDD/F  intre 0.1 si 0.5 ng I-TEQ/Nm3.


4.Preincalzirea fierului vechi in scopul recuperarii caldurii fizice  din gazele reziduale primare, prin preincalzirea unei parti din fierul vechi se pot econimisi 60kWh/t de otel lichid ; prin incalzirea intregii cantitati de fier vechi se pot economisi pana la 100kW/t otel lichid . Aplicabilitatea preincalzirii fierului vechi depinde de conditiile locale si trebuie sa fie verificata potrivit situatiei de la fiecare uzina in parte. Cand se utilizeaza preincalzirea fierului vechi trebuie acordata atentie unor posibile  cresteri ale emisiilor de poluanti organici.


5. Minimizarea deseurilor solide/sub-produselor  

               Pentru deseurile solide, urmatoarele tehnici sunt considerate BAT in ordine descrescatoare de prioritate:

· minimizarea generarii de  deseuri

· minimizarea deseurilor prin reciclarea zguriilor  de cuptor electric cu arc si a prafului de la filtrare; in functie de conditiile locale praful de la filtrare poate fi reciclat in cuptorul electric cu arc pentru a realiza o imbogatire in zinc de pana la 30% ; praful de filtrare cu continut de zinc mai mare de 20% poate fi  utilizat in industria metalelor neferoase.

· praful de la filtrare, de la elaborarea otelurilor inalt aliate poate fi prelucrat pentru recuperarea metalelor de aliere.

· pentru deseurile solide, care nu pot fi evitate sau reciclate, trebuie minimizata cantitatea generata ; daca toate posibilitatile de reducere /reutilizare s-au epuizat se recomanda  depozitarea controlata a acestor deseuri.

               In UE, majoritatea zgurei de la elaborarea otelului carbon si slab aliat inca este depozitata la halda si aproximativ 2/3 din praful de la desprafuire este depozitat la halda de zgura.

         6.Deversari in apa sisteme de racire cu apa in circuit inchis pentru racirea dispozitivelor cuptorului, apele uzate de la turnarea continua : 

· reciclarea apei de racire cat mai mult posibil 

· precipitarea/sedimentarea suspensiilor solide

· indepartarea uleiurilor  in bazine de separare sau orice alt utilaj   eficient .

           In principal tehnicile de la punctele 1-6 sunt aplicabile atat la instalatiile noi cat  si la  cele existente avand in vedere conditiile de baza mentionate in prefata.

Domeniul factorilor  de emisie  pentru praf  dupa epurare este prezentat in Tabelul 9.1.

      intrare/iesire – date pentru cuptoare electrice cu arc pentru elaborarea otelului carbon, compilatie a datelor din sursele indicate in subsolul tabelului.

	Intrare
	
	Iesire

	Materii prime
	
	Produse

	Fier vechi
	kg/t 
	1039 – 1232
	
	Otel lichid(LS)
	kg
	1000,0

	Fonta
	kg/t 
	0-153
	
	

	Fonta lichida(1)
	kg/t 
	
	
	Emisii

	Var/var dolomitic(2)
	kg/t
	25-140
	
	Debit gaze arse
	Milion Nm3/h
	1-2

	Carbune (inclusiv antracit si cocs)
	kg/t
	3-28
	
	
	Nm3/h
	8000-10000

	Electrozi de grafit
	kg/t
	2-6
	
	Pulberi
	g/t
	4-300

	Captuseala
	kg/t
	4-60
	
	
	g/m3
	0.35-52

	Ferialiaje :

Otel carbon

Otel inalt aliat si otel inoxidabil
	kg/t
	11-40

23-363
	
	Hg
	mg/t
	2-200

	
	
	
	
	Pb
	mg/t
	75-2850

	Gaze
	
	Cr
	mg/t
	12-2800

	Oxigen
	m3/t
	5-65
	
	Ni
	mg/t
	3-2000

	Argon
	m3/t
	0.3-1.45
	
	Zn
	mg/t
	200-24000

	Azot
	m3/t
	0.8-12
	
	Cd
	mg/t
	1-148

	Abur(3)
	kg/t
	33-360
	
	Cu
	
	11-510

	
	
	
	
	HF
	
	0.04-15000

	Energie
	
	HCl
	mg/t
	800-35250

	Electricitate
	kWh/t

MJ/t
	404-748

1454-2693
	
	SO2
	g/t
	5-210

	Combustibili (gaz natural si combustibili lichizi)
	MJ/t
	50-1500
	
	NOx
	g/t
	13-460

	
	
	
	
	CO
	g/t
	50-4500

	
	
	
	
	CO2
	kg/t
	72-180

	Apa
	m3/t
	1-42.8
	
	COT
	gC/t
	35-260

	
	
	
	
	Benzen
	mg/t
	30-4400

	
	
	
	
	Clorbenzen
	mg/t
	0.2-12

	
	
	
	
	HPA(4)
	mg/t
	9-970

	
	
	
	
	PCB (5)
	mg/t
	0.01-5

	
	
	
	
	PCDD/F
	µg I-TEQ/t
	0.04-6

	
	
	
	
	Deseuri solide

	
	
	
	
	Zgura de cuptor
	kg/t
	60-270

	
	
	
	
	Zgura LF
	kg/t
	10-80

	
	
	
	
	Praf
	kg/t
	10-30

	
	
	
	
	Refractare 
	kg/t
	1.6-22.8

	
	
	
	
	Zgomot
	dB (A)
	90-133


	(1)
	Fonta lichida este utilizata doar in cazuri speciale (pana la 275 kg/t LS), cand cantitatea de fier vechi este redusa 

	 (2)
	Usual se utilizeaza varu dar in cateva cazuri se utilizeraza doar dolomita sau o combinatie de dolomita si var (ex in proportie 63/37)

	 (3)
	Aburul nu se utilizeaza in producerea otelului in EAF, exceptand uzinele care au o statie secundara de tratament cu abur

	 (4)
	Nu exista o baza de date consistenta, cateva rezultateun total de 16 EPA PAH, altele doar o selectie a acestora

	 (5)
	Nu exista o baza de date consistenta, valorile reprezinta diferite selectii de PCB ( 2 din ele se refera la PCB-uri Ballschmiter, 3 de WHO-TQE si 2 fara alte indcatii)

	NB
	

	
	Unele metode de analiza pot diferi semnificativ de la o tara la alta si de la o uzina la alta. Nu toate substantele emise sunt masurate in toate uzinele. Programele de monitorizare difera in functie de cerintele din autorizatiile de mediu

	
	Datele au fost prelucrate din informatiile furnizate de operatori EAF ( otel carbon, otel aliat si inoxidabil) reprezentand 37.4 Mt de otel produs. Acestea reprezinta aproape 50% din totalul productiei de otel EAF in 2004 in diferite tari UE

	Source
	(140, Eurofer 2009); (200, Commission 2001); (220, Eurofer 2008); (234, Poland 2007); 367, Prum et al.2005); (371, Eurofer 2007); 372, Czech TWG member 2008)


Tehnici de luat in considerare in determinarea BAT


Masuri integrate in process



 1. Optimizarea procesului de elaborare in cuptorul electric cu arc



 2. Preincalzirea fierului vechi

                      3. Reducerea emisiilor de praf la procesarea zgurii

                      4. Sisteme de colectare avansata a emisiilor

                      5. Tehnici de reducere a emisiilor primare si secundare de la cuptorul electric cu arc



PI.3. Sistemul de racire cu apa in circuit inchis


Tehnici aplicate dupa proces



EP.1. 



EP.2. Postcombustie eficienta combinata cu epurarea avansata a gazelor reziduale



EP.3. Insuflarea cu pulbere de semicocs  pentru  epurarea gazelor reziduale



EP.4. Reciclarea zgurei de la cuptorul electric cu arc



EP.5. Reciclarea prafului  de la cuptorul electric cu arc


1. Optimizarea procesului de elaborare in cuptorul electric cu arc

Descriere : Procesul de elaborare in cuptorul electric cu arc a fost imbunatatit in mod  constant pentru optimizarea lui si pentru cresterea productivitatii, care influenteaza scaderea consumului specific de energie electrica. 

          Cele mai importante masuri/tehnici care se aplica sunt  descrise pe scurt in continuare si sunt :

1 Faza de functionare in regim de putere inalta/foarte inalta (UHP);

2 Pereti laterali si bolta racita cu apa ;

3 Arzatoare oxi-combustibil si insuflarea oxigenului prin lance ;

4 Sistem de evacuare prin vatra ;

5 Conducerea sarjei cu zguri spumante;

6 Metalurgia secundara;

7 Automatizarea.     

1 Functionarea in regim  de putere inalta/foarteinalta (UHP)


Eforturile de a reduce timpului intre doua evacuari a  condus la echiparea cuptoarelor electrice cu transformatoare mult mai puternice.  Caracteristicile decisive ale cuptoarele de putere inalta/foarte inalta sunt puterea specifica aparenta instalata, randamentul puterii medii (≥0.7), si utilizarea rationala a timpului disponibil al transformatorului(≥0.7). Functionarea in regim UHP conduce la o  productivitate mai mare, la un  consum specific de electrozi redus  si la un volum specific reduse de gaze reziduale, dar si la o durabilitate marita a captuselii cuptorului .


2    Pereti laterali si bolti racite cu apa
          In ultimele 2 decenii, peretii si boltile cuptoarelor electrice cu arc, au fost captusite cu panouri  racite cu apa, creand posibilitatea de a se economisi materiale refractare, de a utiliza tehnologia bazata pe cuptoare electrice cu transformatoare de putere inalta/foarte inalta, si de asemenea, de a refolosi caldura reziduala  prin utilizarea masurilor de recuperare a energiei. Oricum, trebuie verificat de la o  uzina la alta, daca recuperarea energiei este viabila din punct de vedere economic.


3   Arzatoare oxi-combustibil si insuflarea oxigenului prin lance 


           Arzatoarele oxi-combustibil ajuta la o topirea uniforma a fierului vechi. Acestea compenseaza, de asemenea, efectul controlului cerintei de putere maxima asupra alimentarii cu energie electrica. De obicei, furnizarea de  energie suplimentara prin folosirea arzatoarelor cu oxi-combustibil si a lancilor de oxigen conduc la o diminuare a necesarului total de energie.

4   Sistemul de evacuare prin vatra
           Practica acestui sistem de evacuare este adoptata pe scara larga in zilele noastre, deoarece face posibila minimizarea cantitatii de zgura oxidica  antrenata in oala de  turnare in timpul evacuarii. Aceasta permite, de asemenea, reducerea costurilor pentru necesitatile de material refractar, pentru o mai rapida deschidere si pentru reducerea pierderilor de energie.

            Mai mult chiar, simplifica captarea emanatiilor. In timp ce cuptoarele mai vechi sunt inca dotate cu jgheaburi de evacuare, majoritatea noilor cuptoare cu arc electric sunt dotate cu sistem de evacuare prin vatra.  


5   Folosirea zgurei spumante


            Formarea unei zguri spumante in interiorul cuptorului imbunatateste transferul caldurii catre materialele incarcate si protejeaza, de asemenea, materialele refractare din interiorul cuptorului. Datorita unei mai bune stabilitati a arcului si lipsei efectelor de radiatie, folosirea zgurei spumante conduce la reduceri ale consumului de energie, consumului de electrozi, nivelului de zgomot si la o crestere a productivitatii. Se produc, de asemenea, efecte pozitive asupra mai multor reactii metalurgice (ex: intre zgura si topitura). Densitatea zgurei spumante este mai redusa decat cea a zgurii obisnuite de cuptor electric continand FeO (1,15-1,5 t/m3, in comparatie cu 2,3 t/m3). Din acest motiv, creste volumul de zgura ce se formeaza in timpul elaborarii otelului crestere ce poate solicita oale de zgura  mai mari. Dupa evacuare, zgura se degazeaza partial din nou. Nu exista informatii privind efectele adverse ale utilizarii zgurei spumante asupra posibilitatilor de folosire a acesteia. Este de  mentionat  faptul ca folosirea zgurei spumante pentru elaborarea otelului inalt aliat este deseori imposibila.


6   Metalurgia secundara

Anumite faze de elaborare nu trebuie sa se deruleze  in cuptorul electric cu arc si pot fi efectuate mai eficient in alte recipiente (cum ar fi desulfurarea, alierea, omogenizarea chimica si a  temperaturii). Aceste sarcini au fost transferate in prezent din cuptorul cu arc in oale, cuptoare oala  sau alte recipiente. Avantajele obtinute in urma acestor dezvoltari constau in economisirea de energie electrica (economii nete de 10-30 Kwh/t), o reducere a timpului dintre doua evacuari cu aproximativ 5-20 min, marirea   productivitatii, un control mai bun al temperaturii otelului din sarja trimisa la turnarea continua, o reducere posibila a consumului de electrozi (pana la 0,1 – 0,74 Kg/t), economii de feroaliaje si o reducere a emisiilor din cuptorul electric cu arc.


Un posibil recul generat de utilizarea oalelor sau altor recipiente din punct de vedere al controlului poluarii atmsoferice il constitue cresterea numarului surselor de emisie, necesitand investitii mai mari pentru echipamentul de control al poluarii aerului, intrucat sunt necesare dispozitive suplimentare de captare a emanatiilor cum ar fi hotele.


7   Automatizarea
            Controlul computerizat in otelariile electrice a devenit necesar in ultimii ani intrucat trecerile mari solicita sisteme de control eficiente pentru a gestiona fluxurile de materiale si informatii care apar la  alegerea materiilor prime, functionarea cuptorului electric cu arc, a cuptorului oala si a masinii de turnare continua.


 Sistemele eficiente de control permit cresterea productivitatii, reducerea consumului de energie si diminuarea emisiilor de praf.

           Date operationale: nu sunt date


Aplicabilitate : Tehnicile descrise  sunt aplicabile atat la uzinele noi cat si la cele vechi, dar trebuie sa fie verificate in conditiile specifice fiecarei uzine.


Economic: nu sunt date

              Efecte secundare : Arzatoarele oxi-combustibil maresc debitul de gaze reziduale dar, de pe alta parte, micsoreaza necesarul de energie. Peretii laterali si bolta racite cu apa au nevoie de un consum suplimentar de energie de aprox. 10-20 Kwh/t dar, acest lucru este compensat de avantajele legate de  gradul mai mare de utilizare si intretinerea a instalatiei. Peretii laterali si bolta racite cu apa  au asigurat posibilitatea aplicarii tehnologiei moderne cum sunt cuptoarele HP ori UHP.


Uzine de referinta : Cele mai multe uzine din cadrul U.E sunt echipate cu tehnologiile descrise si sunt exploatate in conditii optimizate.


2. Preincalzirea fierului vechi

Descriere : 

Utilizarea caldurii semnificative a gazelor evacuate ( aprox. 140 kWh/t otel lichid) a fost dezvoltata in ultimii 49 de ani si astazi este dovedita ca fiind un mijloc de reducere a energiei necesare in operarea EAF. O optiune este utilizarea caldurii pentru preincalzirea fierului vechi. Fierul vechi poate fi preincalzit la aprox. 800-1000 °C cu sistem discontinuu si la 300-400 °C in sistem continuu ceea ce duce la reducerea consumului de energie cu pana la 100 kWh/t otel lichid

Astfel preincalzirea se realizeaza in bene sau in cuptor vertical de preincalzire adaugat la EAF, sau in sisteme special proiectate care sa permita incarcarea continua in timpul procesului de topire. 

Tehnologia a fost dezvoltata in pasi, initial s-a optat pentru incarcarea cuptorului direct ditr-un dispozitiv pozitionat in partea superioara a cuptorului. Cu un singur astfel de cuptor se poate incalzi tot fierul vechi.

O modificare adusa acestui sistem a constat in doua cuproare gemene [pozitionate unul langa altul. Fierul vechi este preincalzit o parte datorita caldurii gazelor evacuate si de catre arzatoarele din pereti.

Un alt tip de cuptor vertical foarte eficient este cuptorul cu came care retin fierul vechi si permit incalzirea in procent de 100% a intregii cantitati de fier vechi. Prima bena este incalzita in timpul rafinarii sarjei precedente iar a doua in timp ce fierul vechi din prima bena este topit. Prin aceasta tehnica fierul vechi poate fi inaclzit pana la 1000 °C inainte de topirea finala in cuptor. Aceasta inseamna o economie importanta de energie si reducere de costuri prin reducerea substantiala a timpului tap-to tap.

Un alt procedeu disponibil pentru preincalzirea fierului vechi este procedeul Consteel. Fierul vechi este incarcat pe o banda transportoare speciala. In sectiunea de preincalzire incarcatura primeste caldura de la gazele arse care parasesc cuptoru. Fluxul fierului vechi este ajustat de puterea primita de la EAF. Incarcatura este topita prin imersarea intr-un bazin de metal topit incalzit de caldura care vine de la arcul electric si de la reactiile chimice care au loc in topitura, fata de varianta clasicva cand fierul vechi este topit de caldura care vine prin trabnsfer termic doar de la arcul electric. Baia este de obicei acoperita de zgura spumanta care este promovata si controlata prin injectarea de carbon si oxigen


Beneficiile de mediu realizate:
Cu un cuptor arbore se poate atinge o temperatura de preincalzire de pana la 800-1000 °C. Cu aceasta tehnica descrisa pentru incalzirea fierului vechi, se pot economisi 70-100kWh/t otel lichid ceea ce reprezinta cca. 10-25% din intreaga cantitate de electricitate intrata.tinand cont de eficienta energetica reducerea poate fi substantial mai mare. Tehnologia cu doua cuve reduce timpii tap-to-tap in timp ce cantitatea de electricitate necesara pe incarcatura va fi mai mica.

In combinatie cu tratamentul avansat al gazelor evacuate, preincalzirea fierului vechi joaca un rol important in optimizarea productiei de otel EAF si din punct de vedere a minimizarii emisiilor.

Preincalzirea fierului vechi reduce rata emisiilor de praf cu 20% pentru ca gazele arse strabat fierul vechi care actioneaza ca un filtru. Aceasta reducere este corelata cu cresterea continutului de Zn in praf ceea ce sustine reciclarea acestuia.

           Aplicabilitate : Sunt aplicabile atat uzinelor noi si celor existente. In uzinele existente, conditiile locale legate de disponibilitatea spatiuluisau conceptia  initiala a cuptorului si pozitionarea depozitului de fier vechi, trebuie sa fie luate in considerare la introducerea unei astfel de tehnologii. Sistemul de preincalzire a fierului vechi nu necesita dimensiuni speciale a fierului vechi

           Efecte secundare :Preincalzirea fierului vechi  in cuva poate duce la o crestere a micropoluantilor organici, precum PCDD/F-uri, daca nu se efectueaza tratamentul termic adecvat al gazelor reziduale. Poate fi necesar un tratament aditional al gazelor reziduale, ceea ce impune un consum  suplimentar de energie electrica. Dar, in raport cu energia economisita prin incalzirea fierului vechi  acest consum suplimentar de energie electrica poate fi rezonabil si acceptabil, mai ales daca se ia in considerare faptul ca energia electrica este produsa  pe baza de  energie termica, cu un randament de aproximativ 35 % iar pentru postcombustie se utilizeaza gaz natural.

          3. Reducerea emisiilor de praf la procesarea zgurii

          Descriere:

Daca zgura este colectata intr-o oala de zgura la EAF, se impune evacuarea acesteia intr-un bazin de zgura in vederea solidificarii. Racirea zgurii se realizeaza prin spray-erea cu apa, rezultand gaze.

Daca zgura este ecavuata pe pardoseala, dupa solidificare aceasta trebuie evacuata cu un excavator sau incarcator frontal, in vederea transportarii acesteia la zona de stocare.

Dupa o anumita perioada de timp, zgura este procesata in concasoare si dispozitive magnetice de soratre in vederea conferirii unei consistente dorite si pentru a se recupera materialul metalic inclus in aceasta. Zgura procesata este folosita in continuare in constructii. Spargerea zgurii si recuperarea metalului poate crea emisii de praf.

In vederea minimizarii emisiilor de praf, emisiile de la dispozitivele de sfaramare si sortare sunt curatate prin intermediul sacilor filtranti. Benzile transportatoare trebuie sa fie inchise; punctele de transfer trebuie sa fie umezite. Daca zgura procesata se stocheaza, aceasta trebuie sa fie umezita. Pentru a minimiza emisiile de praf in timpul incarcarii, se poate utiliza stropirea cu apa.

              Beneficii asupra mediului: cu aceasta tehnica se poate atinge o concentratie reziduala de praf de <10-20 mg/mc.

              Efecte secundare: nu sunt date

               Date operationale: nu sunt date

               Aplicabilitate: tehnica poate fi aplicata atat uzinelor existente cat si celor noi

               Economic: nu sunt date

               Impunerea implementarii: principalul scop este reducerea emisiilor de particule

                  4. Sisteme de colectare avansata a  emisiilor
                  Descriere: 

Emisiile primare si secundare in aer au o  relevanta foarte mare. Ambele emisii primare si secundare trebuie sa fie colectate cat mai mult posibil, preferabil la sursa si dupa aceea reduse. La epurarea emisiilor brute trebuie utilizate cat mai complet posibil tehnicile de epurare existente. Astfel colectarea emisiilor este importanta. Combinarea extractiei directe prin cel de al 4-lea  (in cazul a trei electrozi) respectiv  al 2-lea orificiu (in cazul unui singur electrod) cu sisteme de hote (sau carcasarea cuptorului) sau ventilatia totala a halei constitue sistemele  preferate cel mai mult.

                Al 4-lea, sau al 2-lea orificiu trebuie sa colecteze practic din punct de vedere cantitativ  emisiile primare generate in timpul fazelor de topire si afinare. Acest tip de tehnologie de extragere directa reprezinta nivelul actual pentru colectarea emisiilor primare de la  elaborarea moderna a otelului in cuptoare electrice cu arc. Aceasta se poate aplica si la recipientii utilizati in metalurgia secundara.

                In cazul unui sistem cu hota una sau mai multe hote, amplasate deasupra cuptorului colecteaza indirect emisiile degajate din cuptor in timpul fazelor de incarcare, topire, tragere zgura si evacuare (pana la 90% din emisiile primare si de asemenea din emisiie secundare. Sistemele cu hota sunt folosite pe scara larga in otelariile cu cuptoare cu arc electric. Combinate cu sistemele de extragere directa, eficienta captarii emisiilor primare precum si a emisiilor secundare creste pana la 98%. Se instaleaza hote si pentru colectarea emisiilor provenite de  la recipientii de metalurgie secundara, la palniile de alimentare si la transportoarele cu banda.

                 Carcasa cuptorului, denumit si „cusca de caine” de obicei capsuleaza cuptorul, boltile lor pivotante,  lasand insa un spatiu de lucru in fata usii cuptorului. In mod normal, gazele reziduale sunt extrase in apropierea partii superioare a unuia din peretii carcasei, si aerul de compensatie intra prin orificiile din planseul de lucru. Neajunsurile acestui tip de tehnologie de colectare il constitue fazele de manipulare mai complexe, conducand la pierderi de timp si probabil investitii mai mari (de ex. necesitatea unor  mecanisme de inchidere  si deschidere a usii si proceduri suplimentare pentru incarcarea si evacuarea cuptorului). Randamentele de colectare ale „ custilor de caine” sunt similare sau in general ceva mai ridicate decat cele obtinute prin utilizarea combinatiei hota-gura suplimentara. Un efect pozitiv al carcasarii cuptoarelor il constitue  reducerea nivelului de zgomot, daca acestea sunt construite in mod adecvat. Combaterea zgomotului la o otelarie cu cuptoare electrice cu arc  prin utilizarea carcasei de protectie poate diminua nivelul mediu al presiunii sonore cu circa 10-20 dB (A).

                   Carcasarea cuptorului se poate utiliza  si la  procesele de  metalurgie secundara, dar este necesara aplicarea unui tratament special peretilor halei pentru eliminarea reverberatiilor.

                    Un alt mod de a colecta emisiile secundare de la cuptor, precum si  de la instalatiile din amonte si din aval, il constitue  inchiderea tuturor instalatiilor intr-o cladire etansa. Poate fi privita, vorbind la general, doar ca o carcasa mai mare de cuptor, continand in principiu mai multe faze de proces .

                    Construirea unor asemenea cladiri si instalatiile de desprafuire de mare capacitate necesare  suplimentar cu scopul de a realiza o desprafuire completa,  impun operatorilor costuri considerabile. Din acest motiv, costurile si beneficiile trebuie cantarite cu grija, pentru fiecare instalatie, special, inainte de a fi luata in consideratie aceasta  optiune. Un efect pozitiv al acestei masuri il constitue reducerea  nivelului de zgomot care strabat spre exterior. In mod normal, presiunea in constructia de inchidere este sub presiunea atmosferica pentru a evita scaparile de fum prin deschiderile ocazionale ale usii.

                      Principalele niveluri de emisie realizate: 

Combinarea sistemului de extragere directa a fumului si a sistemul cu hota constitue o metoda utilizata frecvent. Aceasta combinatie asigura colectarea  a circa 98%  din emisiile primare. In plus, poate fi colectata si o parte insemnata a emisiilor  de la incarcare si evacuare (secundare), acest lucru depinzand totusi de numarul si tipul hotelor. Combinatia dintre un dispozitiv de extragere directa a fumului si  carcasarea cuptorului, permite totusi realizarea unor randamente de colectare a prafului de peste 97%  pana la 100% .

Ventilarea completa a constructiei permite de asemenea realizarea unei captari a emisiilor de practic 100% .

                    Aplicabilitate: 

Se poate aplica atat la instalatiile  noi cat si la cele existente.

                    Efecte secundare: 

Sistemele de captare a emisiilor necesita energie electrica, in special pentru functionarea ventilatoarelor.

                   Economic: nu sunt date

                   5. Tehnici de reducere a emisiilor primare si secundare de la cuptorul electric cu arc

        Tehnicile de reducere a emisiilor primare si secundare de la EAF in aer (de exemplu concentratia PCDD/F in emisiile in aer) se refera la cumulul emisiilor primare si secundare.

Astfel, daca emisiile primare si secundare sunt tratate separat, concentratia indicata ca performanta de atins trebuie sa fie comparata cu media aritmetica a concentratiei in emisiile primare si secundare, amandoua masurate dupa sistemul de colectare a prafului.

     5.1. Reducerea prafului prin intermediul filtrului sac si a precipitatorului electrostatic             

          Descriere

De departe cea mai utilizata tehnica de reducere in operarea EAF este filtrul sac care este cel mai potrivit pentru tipul de praf generat in EAF. Filtrele saci sunt foarte eficienti in capturarea tuturor particulelor de poluanti, de exemplu metale grele dar si poluanti organoclorurati ca si PCDD/F daca se utilizeaza agenti absorbanti.

Curentul de gaze reziduale de la exhaustarea primara si secundara depinde de sistemul de colectare. Volumele exhaustate sunt de obicei cuprinse intre 600000 si 1.4 milioane mc/h. pentru filtrele saci mari care in general sunt necesare in uzinele care produc hotel in cuproare EAF, se recomanda un design tubular cu lungimea in jur de 6 metri si diamentru de cca. 200 mm.

Un material tipic aplicabil in uzinele EAF este un material din poliester rezistent la scantei. O problema importanta in operarea cu saci filtranti este de a se evita ca scanteile sa ajunga la mediul de filtrare si sa provoace gauri prin ardere. De aceea se recomanda utilizarea unor dispozitive de capturare a scanteilor.

Indepartarea prafului acumulat trebvuie sa se faca periodic printr-o scuturare mecanica continua sau printr-o linie complet automatizata cu jet de aer pulsativ.. acest ultim sistem inseamna ca procesul continua si in timpul curatarii. Bucatile de praf care cad in timpul curatarii sunt colectate in buncare de praf asezate in partea inferioara a sacilor filtranti si sunt transportati cu ajutorul unui sistem de benzi transportoare.

              Efecte secundare: sacii filtranti captureaza praful care contine toate metalele grele prezente precum si substantele organice absorbite de praf. Astfel sacii filtranti joaca un rol important in reducerea continutului de PCDD/F din gazele evacuate in atmosfera.

              Date operationale: Emisii mai mari apar in cazul in care o parte din daci sunt distrusi. Acest lucru poate fi evitat printr-o buna operare care consta intr-o continua monitorizare a emisiilor de praf si inlocuirea consecventa a tuturor sacilor distrusi. Designul bun consta intr-o buna dimensionare a camerelor sacilor pentru a minimiza uzura mecanica, arestarea scanteilor si controlul temperaturii si detectarea acumularii excesive de praf.

Sunt diferite tipuri de saci, unii permit utilizarea la temperaturi de 125-130 grd. C, altii pot fi utilizati la temperaturi de pana la 250 grd. C. pentru o reducere cat mai eficienta este potrivita utilizarea filtrarii la temperaturi joase. Curentul de gaze reziduale trebuie sa fie racit la o temperatura adecvata. Aceasta se poate realiza prin amestecarea curentilor primari si secundari.daca temperatura care rezulta este tot ridicata sau in cazul filtrarii separate a curentului primar fata de cel secundar, trebuie sa se instaleze un dispozitiv de racire aditional in curentul primar.

Consumul de curent electric este de aproximativ 20-28 kWh/t otel lichid pentru sacii filtranti si pentru ventilarea intregii cladiri.

                Aplicabilitate: tratarea gazului rezidual cu saci filtranti este aplicabil atat pentru uzinele existente cat si pentru cele noi.

                Economic: nu sunt date

                Necesitatea implementarii: nu sunt date

    5.2. Reducerea PCDD/F prin intermediul post-combustiei si stingere in combinatie cu saci filtranti

           Descriere 

Post-combustia este o camera de combustie care are drept scop in primul rand combustia completa a CO si H2 continut in gazul evacuat pentru a evita reactii necontrolate in gazul din echipamentul de curatare.

Pe de alta parte, post-combustia, atunci cand este bine optimazata ( de exemplu cand temperatura si timpul reziduakl sunt adecvate) reduce emisiile de compusi organici si organoclorurati cum ar fi PAH, PCB sau PCDD/F. post-combustia pentru a minimiza micropoluantii organici are nevoie de un timp de retentie adecvat, temperatura si turbulenta.

Caldura obtinuta prin post-combustie nu este recuperata doar daca este posibila racirea cu apa.

Pentru a preveni resintetizarea PCDD/F, este important sa existe o racire rapida ( stingere) a gazelor cat mai repede dupa post-combustie, la o temperatura sub 250grd.C, cand toate riscurile de resintetizare sunt excluse. In unele cazuri, se impune diluarea circuitului secundar; cel mai des racirea se obtine prin injectarea de apa in turnul de stingere.

      Atingerea de beneficii din punct de vedere a mediului: atingerea unui nivel insuficient de temepratura in camera de post-combustie in timpul primelor minute ale procesului de topire din EAF, exact timpul in care probabil cea mai mare incarcatura de compusi organici este transportata din cuptor.

Daca distanta dintre camera de post-combustie si turnul de stingere este prea mare apare posibilitatea de resintetizare a compusilor organici. Un sistem de stingere langa camera de post-combustie va da rezultate mult mai bune.

In general cu o post-combustie adecvata, urmata de o racire rapida ( prin diluare cu aer sau stingere cu apa) concentratia emisiilor in PCDD/F vor fi mai mici de 0.1 ng I-TEQ/Nmc

           Efecte secundare: post-combustia cu atrzatoarele aditionale consuma o cantitate considerabila de energie (in jur de 30 kWh/t) in cazul in care gazele reziduale trebuie a fi stinse pentru a preveni resintetizarea PCDD/F, recuperarea caldurii nu este posibila.

            Date operationale: consumul de apa pentru stingere poate fi mai mare de 40t/h.

Combustia termala inaintea stingerii poate fi obtinuta cu arzatoare de gaz natural in camera de post combustie.

             Aplicabilitate: in principiu, post-combustia poate fi aplicata atat in cazul uzinelor existente cat si a celor noi, dar in cazul celor existente trebuie luate in considerare conditiile existente la baza.

             Economic: costurile investitiilor pentru turnul de stingere au fost de 1.2 milioane de Euro in 1997. Nu sunt disponibile date mai recente.

              Necesitatea implementarii: principalul motiv pentru implementarea post-combustiei si a recirii rapide sunt considerentele din punct de vedere al mediului si sanatatii legat de reducerea emisiilor de PCDD/F.

 5.3. Reducerea PCDD/F prin intermediul materialelor absorbante in combinare cu sacii filtranti

              Descriere 

Pentru a reduce continutul de poluanti organici persistenti, in special a PCDD/F, din gazele reziduale evacuate, se pot doza materiale absorbante in conducta de exhaustare inainte de dispozitivul de epurare. Cantitatea necesara depinde de tipul si dimensiunea absorbantului. Uzual este in jur de 20 si 150 mg/Nmc de gaz rezidual. Dimensiunea cocsului de lignit activ pulverizat este intre 0 si 0.4 mm, la o medie de 0.63µm. Fiind maruntit dimensiunea mediu este de aproximativ 24 µm si va duce la cantitati mici de dozare. Absorbantii cu carbon utilizati au dimensiuni in jur de 25 µm.

Absorbtia are loc in trei pasi; primul, cand materialul absorbant atinge curentul de gaz rezidual, al doilea cand absorbantul atinge curentul in drumul spre dispozitivul de filtrare, si al treilea, (in special cand se utilizeaza saci filtranti) cand faza gazoasa strabate absorbantul in mediul de filtrare.

Carbonul care a absorbit moleculele de PCDD/F este separat din curentul de gaz impreuna cu praful EAF continut de gaz, in sacii filtranti.

               Atingerea beneficiilor din punct de vedere a mediului: in practica se atinge o concentratie reziduala a emisiei de PCDD/F de 0.01-0.1 ng I-TEQ/Nmc. 

Pe langa absorbtia PCDD/F, carbonul activ si cocsul de lignit activ, duc la o eficienta ridicata de separare a metalelor grele si bineinteles de indepartare a mercurului din faza gazoasa.

Studiile efectuate arata ca poluantii organici persistenti, cum ar fi PCDD/F, absorbiti pe cocsul de lignit activ, sunt legati ireversibil prin intermediul unor forte de legatura puternice si sunt distrusi sau descompusi catalitic in timpul tratarii termice a prafului.

                Efecte secundare: cantitatea de energie necesara pentru pulverizarea cocsului de lignit activ nu este considerabila. Praful filtrat contine pulberea de cocs de lignit si creste cantitatea de pCDD/F dar acesta nu iterfera cu tratarea prafului in vederea recuperarii de metale neferoase.    

                 Date operationale: o atentie deosebita trebuie acordata continutului de acrbon din amestecul de praf care este epurat de sacii filtranti. Pentru a preveni riscul aprinderii, continutul de carbon din praful EAF trebuie sa fie sub 4%.

 Utilizarea carbonului activ sau a cocsului de lignit activ de diferite marimi si cu suprafete de absorbtie specifice, trebuie sa se faca in cantitatea necesara.  Carbunele activ are suprafata libera cea mai mare si duce la un foarte bun efect de absorbtie. Cocsul de lignit activ este o alternativa mai economica decat carbunele activ, iar cocsul de lignit activ macinat la un diametru de 0.024mm are o capacitate de absorbtie foarte buna si duce la injumatatirea cantitatii comparativ cu cel stabdard. Uneori se impune adaugarea de materiale inerte pentru a preveni aprinderea.

Studii amanuntite au aratat ca este suficient un timp scurt de contact pentru ca PCDD/F sa fie complet absorbite pe cocsul de lignit activat. De asemenea, eficienta de separare depinde de probabilitatea de contact intre absorbant si moleculele de poluant. Distributia absorbantului in curentul de gaze reziduale joaca un rol important. O conditie preliminara pentru a atinge eficenta optima de separare este prezenta amestecului neomogen si turbulent la punctul de injectie unde are loc prima etapa a separarii poluantului. Un factor semnificativ in alegerea absorbantului este raza optima de distributie pentru absorbtia moleculelor poluante.

Pentru a preveni aprinderea trebuie luate masuri preventive, atata timp cat cresterea continutului de carbon poate creste pericolul de aprindere. Riscul de explozie trebuie sa fie mentinut cat mai jos. Protectia impotriva aprinderii si exploziei poate fi atinsa printr-o combinare a masurilor preventive ( inertizarea absorbantului, evitarea patrunderii scanteilor, limitarea cantitatii de absorbant in praful filtrat). Unele tehnici aplicate sunt utilizarea detectorilor de scantei, sistem de curent cu azot, mentinerea temperaturii in incinta sacilor, si detectarea acumularilor de praf in buncare. Reactiile spontane de aprindere a prafului filtrat sunt prevenite prin asigurarea unui volum mare de depozitare in sectiunea in care circula gaz fierbinte.

Continutul scazut in PCDD/F a gazului curatat atins cu o rata de dozare de 25-30 mg/Nmc, indica efectul mare de absorbtie a absorberului de cocs de lignit.

               Aplicabilitate: aceasta tehnica poate fi aplicata atat in cazul uzinelor existente cat si in a celor noi.

              Economic: investitiile pentru fluxul total de gaze (primar si secundar) pentru o uzina producatoare a 1 Mt de otel lichid, este de cca. 500 000 euro.

               Necesitatea de implementare: principalul motiv care impune implementarea acestei tehnici pentru reducerea PCDD/F sunt considerente de mediu si de sanatate si chiar de crestere a capacitatii de productie.

6.Tratarea apelor uzate de la turnarea continua

Descriere 

Apa este utilizata in masina de turnat continuu pentru racirea directa a sleburilor, bloomurilor si taglelor. Astefl se genereaza un flux de apa de proces, contaminata. In multe cazuri, aceasta apa uzata este tratata impreuna cu apele uzate de la laminarea la cald. Dupa tratament, apa este recirculata.

Formele de turnare si partile interne ale rolelor sunt uzual racite cu apa intr-un circuit inchis si nu sunt luate in considerare aici.

Materiile in suspensie si uleiul, reprezinta principalii poluanti al acestor ape. Principala masura de a reduce descarcarile in apa este o rata mare de recirculare a acesteia impreuna cu sedimentatrea si/sau filtrarea. Bazinele decantoare pot fi utilizate pentru indepartarea uleiului.

Apa de sprayere este de obicei precipitata prin filtrarea cu nisip inainte sau dupa racirea intr-un tun de racire. Filtrarea cu nisip asigura un nivel mic al contaminarii cu particole sau ulei pentru a atinge conditiile satisfacatoare impuse de operarea sistemului de racire a masinii de turnare continua. Alimentarea circuitului deschis pentru a putea controla nivelul de solide dizolvate, trebuie asigurata dupa filtrarea cu nisip, pentru a minimiza contaminarea cu solide in suspensie si cu ulei. Pentru a preveni colmatarea filtrelor de nisip, trebuie instalate separatoare de produse petroliere inainte de filtrele de nisip.

              Efecte secundare: nu sunt date

              Date operationale: nu sunt date

              Aplicabilitate : un grad mare de recirculare si tratare poate fi aplicat atat in uzinele existente cat si in cele noi.

              Economic : nu sunt date

              Necesitate de implementare : nu sunt date     


         7. Sisteme de racire cu apa cu circuit inchis

Descriere :

In general, apa este folosita in procesul de elaborare a otelului in cuptor electric doar la  racirile indirecte si daca se folosesc tehnici de epurare umeda  a gazelor reziduale. Intrucat epurarea este utilizata doar in cateva cazuri, acest aspect nu va mai fi abordat in continuare. Cea mai relevanta utilizare a apei analizata aici este cea a apei pentru racirea elementelor cuptorului. In plus, o anumita cantitate de apa poate fi folosita pentru racirea gazelor reziduale sau in cadrul proceselor de metalurgie secundara. Apa necesara din punct de vedere al elementelor de racire atinge 5-12 m3/(m2h).


Uzinele moderne functioneaza cu sisteme de racire inchise  la sectiile de elaborare in cuptor electric cu arc si de metalurgie secundara.

             Principalele niveluri de emisie realizate : Nu se evacueaza ape reziduale

             Aplicabilitate : Se poate aplica atat in uzinele noi cat si in cele existente.

             Efecte secundare:  Sistemul cu circuit inchis solicita energie suplimentara pentru pomparea si racirea apei.

                             8.Procesarea prafului provenit de la EAF pentru recuperarea metalelor grele 

Descriere : 

In functie de tipul de otel elaborat, din gazele reziduale se separa o cantitate de praf de cca. 10-30 kg/t de otel.

Praful separat rezultat in instalatiile de epurare  a gazelor  contine o cantitate semnificativa de metale grele. In cazul otelului carbon, esential zincul si in masura mai mica, plumbul sunt prezente in praf. Si in cazul otelului inoxidabil, pe langa zinc mai sunt prezente cantitati substantiale de crom si nichel.

Procesarea pentru recuperarea zincului si recuperarea sau indepartarea altor metale grele sunt optiuni care exista si trebuie luate in calcul. In principiu, pentru recuperarea zincului exista procese pirometalurgice si hidrometalurgice. Pentru praful din productia de otel carbon si slab aliat, exista diferite tehnici si sunt puse in practica de companii care au legatura cu sectorul neferos.

Pentru reciclarea prafului de la EAF este important ca nivelul concentratiei in metale grele sa fie considerabil pentru a face procesul cat mai economic. In vederea cresterii continutului de zinc din praf, unii operatori reintroduc praful de otelarie in procesul lor tehnologic. 

                 Atingerea beneficiilor din punct de vedere a mediului: aceste metale grele sunt toxice si ar putea fi indepartate, necesitand o grija speciala pentru procesarea ulterioara si posibilitatea de haldare a prafului.

Recuperarea cantitativa a prafului si reciclarea metalelor grele poate fi luata in discutie.optiunile descrise sunt in functie de scopul de prevenire si control al poluarii mediului. Utilizarea continutului de fier si de metale grele este preferabil comparativ cu haldarea acestuia.

                 Aplicabilitate :Se poate aplica atat echipamentelor deja existente cat si echipamentelor sau utilajelor noi.

                  Efecte secundare : reciclarea prafului EAF pentru imbogatirea in zinc prin reintroducerea in EAF atrage dupa sine un impact important asupra procesului de obtinere a otelului prin cresterea consumului energetic. De asemenea, metoda de adaugare a prafului in EAF poate afecta performanta cuptorului.

In cazul peletizarii prafului EAF inainte de transportare/reciclare atrage consumuri aditionale de energie dar si aparitia de emisii suplimentare de praf. 

                 Economic: nu sunt date

                 Necesitatea de implementare: principalele cauze care pot duce la implementarea acestei tehnici o reprezinta spatiul redus de haldare, standardele foarte stricte pentru haldare si costurile legate de taxele pentru haldarea deseurilor.

                     9.Procesarea zgurii de cuptor electric cu arc

Descriere : 

In cuptorul electric cu arc cantitatea de zgura ajunge la circa  60-270 kg per tona de otel elaborat. Zgura de cuptor electric cu arc poate fi privita ca o roca artificiala, similara cu o roca naturala, avand in compozitie oxid de fier (FeO), oxid de calciu (CaO), bioxid de siliciu ((SiO2) si alti oxizi (MgO, Al2O3, MnO) 

Zgurile de cuptor electric cu arc  se caracterizeaza prin rezistenta mare, rezistenta la intemperii si rezistenta la abraziune. Acestea au si caracteristici care le fac  utilizabile in domeniul hidraulic.

 Un criteriu  important pentru utilizarea in general a zgurii de cuptor electric cu arc il constitue stabilitatea volumului, dependenta in general de continutul de oxid de calciu liber. 

Majoritatea zgurilor provenite de la elaborarea tipurilor de otel cu continut scazut de carbon  sunt relativ sarace in continutul de oxid de calciu liber si corespund pentru diferite utilizari cum ar fi :

·  constructia de drumuri, 

· material de umplutura, 

· constructii hidrotehnice. 

Factorii decisivi  cu privire la aceste utilizari sunt acceptabilitatea din punct de vedere a mediului si caracteristicile structurale. Daca sunt intrunite conditiile legale pentru utilizare in constructii, zgura de cuptor electric cu arc se macina, si se sorteaza prin ciuruire la dimensiunile de utilizare. Compusii ferosi sunt separati prin intermediul separatoarelor  magnetice. Zgura tratata este utilizata in diferite scopuri in constructii, acest lucru depinzand de dimensiunile granulelor. In 1994, in Germania, au fost utilizate  in jur de 90% din zgurile de cuptor electric cu arc generate de elaborarea de oteluri  nealiate si mediu aliate in anumite cuptoare electrice cu arc. Zgurile rezultate de la elaborarea otelurilor inalt aliate sunt  utilizate deocamdata doar intr-o masura limitata. Pot fi utilizate si in domeniul constructiei de drumuri dupa un tratament de pregatire.

                 Atingerea beneficiilor din punct de vedere al mediului:  Zgurile de la cuptoarele electrice cu arc in care se elaboreaza oteluri carbon sau slab aliate  pot fi tratate si utilizate ulterior la constructia de drumuri. 

                Efecte secundare: Tratarea zgurii necesita consum de energie. Trebuie acordata atentie emisiei de vapori alcalini atunci cand zgura contine CaO liber

                Date operationale: nu sunt date

                 Aplicabilitate : Se poate aplica atat in cazul instalatiilor noi cat si existente.

                 Economic : nu sunt date

                 Necesitatea implementarii :  principalele cauze care pot duce la implementarea acestei tehnici o reprezinta spatiul redus de haldare, standardele foarte stricte pentru haldare si costurile legate de taxele pentru haldarea deseurilor

         10.Tehnici pentru prevenirea emisiei de zgomot

Descriere :

Pentru a preveni emisiile de zgomot se pot aplica urmatoarele tehnici constructive si operationale:

· restrictionarea unor activitati zgomotoase pe timpul noptii ( depozitul de fier vechi, transportul fierului vechi catre instalatie)

· intocmirea unor proceduri de reducere a zgomotului si instruirea operatorilor de pe macarale

· monitorizarea continua a nivelului de zgomot din depozitul de fier vechi

· construirea cladirii cuptorului EAF astfel incat sa absoarba zgomotul de la socurile mecanice care rezulta in urma operarii cuptorului

· construirea si instalarea de macarale destinate transportului benelor pentru a preveni socurile mecanice

· crearea unei izolari fonice speciale in interiorul peretilor si a acoperisului pentru a preveni emisia zgomotului din cladirea EAF

· separarea cuptorului si a peretilor exteriori pentru a reduce zgomotul de structura de la cladirea cuptorului EAF

· construirea de bariere fizice

· reducerea inaltimii de cadere a fierului vechi pentrui a reduce emisiile de zgomot si praf la descarcarea ferului vechi

· inchiderea depozitului de fier vechi

· alimentarea si topirea continua

Masuri de reducere a zgomotului la sistemul de desprafuire

Sistemele noi de desprafuire trebuie sa satisfaca cerintele de reducere a zgomotului. Cateva tehnici in acest scop sunt exemplficate in continuare:

· instalarea de ventilatoare cu izolatie fonica

· captura suplimentara a ventilatoarelor in camere betonate

· instalarea de dispozitive stratificate de absorbtie a zgomotului in incinta filtrelor

· schimbarea foilor profilate din incintele vechi ale filtrelor cu elemente stratificate

· definirea nivelului maxim de zgomot pentru fiecare unitate in parte

· masuri de reducere a zgomotului la filtrele de praf existente

           Atingerea beneficiilor din punct de vedere al mediului: cu tehnicile descrise mai sus se pot atinge valori ale zgomotului cuprinse intre 37 si 50 dB. Masuratorile efectuate la 150 m fata de cladirea EAF sunt sub 34 dB.

          Efecte secundare: nu sunt date

           Date operationale: cateva exemple de materiale utilizate la izolare sunt materiale cu un R’w  de 56 dB pentru pereti si 55 dB pentru acoperis (valori in conformitate cu DIN 55210 partea 3)

            Aplicabilitate : aceste tehnici sunt aplicabile tuturor uzinelor de tip EAF

            Economic: nu sunt date

            Necesitatea de implementare : principalul motiv pentru implementare este reducerea emisiei de zgomot in vecinatatea uzinei. Uzinele care sunt pozitionate in apropierea zonelor rezidentiale trebuie sa implementeze aceste tehnici pentru reducerea zgomotului.

TABEL COMPARATIV AL TEHNOLOGIEI DE ELABORARE A OTELULUI

IN CUPTOR ELECTRIC SI PENTRU TURNAREA CONTINUA, CU TEHNOLOGIA

CONFORM  BAT  LA   ARCELORMITTAL  HUNEDOARA
	
	CUPTOR TIP

100/115 

EBT 6,4/75
	TURNARE

CONTINUA
	Observatii

	1.Eficienta colectarii prafului prin :
	
	
	

	     - combinarea extragerii directe a gazelor reziduale (al 4-lea sau al 2-lea orificiu) cu sisteme de hote, 
	DA,al 4-lea orificiu
	
	

	      -extractie directa de gaze si sisteme tip cusca,
	DA (hota)
	
	

	      - extractie directa de gaze si evacuarea totala a cladirii (cuptoarele cu arc electric(EAF) de capacitate mica nu ar necesita extractia directa de gaze pentru a atinge aceeasi eficienta de extractie.
	NU
	
	

	2.Desprafuirea gazelor reziduale prin utilizarea de :
	
	
	

	      -filtre cu saci proiectate corespunzator,
	DA
	
	Se cauta o solutie pentru ca praful rezultat sa fie preluat continuu de catre o firma autorizata, pe baza de contract ferm

	3. Reducerea emisiilor de particule solide rezultate in urma tratarii otelului lichid
	DA
	
	Tratamentul secundar se face in oala; emisiile de gaze si praf sunt captate , racite si trimise la filtrele cu saci.

	4. Prevenirea emisiilor de mercur 
	
	
	

	· depozitarea si manipularea corespunzatoare a materiilor prime si reziduurilor de productie
	DA
	
	

	· gestionarea adecvata a reziduurilor de productie
	DA
	
	

	· specificarea criteriilor de acceptare adaptate profilului productie, prin comenzile de aprovizionare cu fier vechi
	DA
	
	

	· prevederea absentei mercurului in contractele de achizitii fier vechi
	DA
	
	

	· refuzarea fierului vechi care contine componente electrice si electronice vizibile
	DA
	
	

	· monitorizarea originii fierului vechi pentru cunoastrea compozitiei chimice a acestuia
	DA
	
	

	· detinerea unei instalatii adecvate de preluare si verificare a livrarilor
	DA
	
	

	· detinerea unor proceduri pentru a exclude fierul vechi care nu este potrivit pentru utilizarea in instalatie
	DA
	
	

	· depozitare fierului vechi in functie de anumite criterii (pe sortimente)
	DA
	
	

	· controlul radioactivitatii conform recomandarilor UE
	DA
	
	

	5.Prevenirea si reducerea emisiilor de  PCDD/F si PCB utilizand:
	
	
	

	· sortarea fierului vechi pentru a reduce la minimum riscul de a include substante contaminante periculoase sau neferoase, in speial bifenil policlorurati (PCB) si ulei sau unsoare
	DA
	
	

	      -post-combustie corespunzatoare
	DA,in camera de combustie 

aditionala, racita cu apa
	
	Racirea gazelor in racitoare tubulare cu aer

	- stingere rapida corespunzatoare
	NU
	
	

	-injectare de agenti de adsorbtie corespunzatori in conducta inainte de desprafuire
	NU
	
	

	5.Preincalzirea fierului vechi  in scopul recuperarii caldurii fizice  din gazele reziduale primare
	NU
	
	

	6. Minimizarea deseurilor solide/subproduselor 
	
	
	

	      -minimizarea generarii de  deseuri,
	DA
	
	

	      -minimizarea deseurilor prin reciclarea zgurilor  de cuptor electric cu arc si a prafului de la filtrare,
	DA
	
	Zgura este procesata iar praful de otelarie este valorificat in vederea procesarii

	      -minimizarea cantitatii de deseuri generate si  depozitarea controlata a acestor deseuri.
	DA
	
	Zgura rezultata se depoziteaza temporar in vederea procesarii

	7. Reducerea emisiilor la prelucrarea zgurii la fata locului
	
	
	

	-extractia eficienta a emisiilor de praf din concasorul de zgura si utilizarea dispozitivelor de cernere cu epurarea ulterioara a gazelor
	NU
	
	Procesarea zgurii nu se face pe amplasament ci pe halda de zgura de catre un procesator

	-transportarea zgurii netratate cu incarcatoare cu lopata
	DA
	
	

	-extractia sau umezirea punctelor de transfer de pe banda transportoare pentru materialul spart
	NU
	
	Procesarea zgurii nu se face pe amplasament ci pe halda de zgura de catre un procesator

	-utilizarea vaporilor de apa atunci cand se incarca zgura sparta
	DA
	
	Zgura este racita cu apa in tunelul de zgura inainte de incarcarea pentru transport pe halda

	8.Deversari in apa
	
	
	

	      -sisteme de racire cu apa in circuit inchis pentru racirea dispozitivelor cuptorului,
	DA
	
	

	      -reciclarea apei de racire la turnare cat mai mult posibil,
	DA
	DA
	

	 -precipitarea/sedimentarea suspensiilor solide.
	DA
	DA
	

	 -indepartarea uleiurilor  in bazine de separare 
	DA
	DA
	

	- asigurarea retinerii suplimentare a produselor petroliere deversate accidental
	DA
	DA
	Canalul colector P17 este prevazut cu decantor suplimentar pentru produse petroliere

	9.Prevenirea producerii de deseuri
	
	
	

	-colectarea si depozitarea adecvata pentru a facilita un tratament specific
	DA
	
	

	-reciclarea si recuperarea la fata locului a materialelor refractare de la diferite procese si utilizarea interna, ex. Pentru inlocuirea dolomitei, magnezitei, si a varului
	NU
	
	

	-utilizarea pulberilor de filtru pentru recuperarea externa a materialelor neferoase
	DA
	
	Contract de valorificare praf otelarie continuu

	10. Reducerea emisiilor de zgomot de la procesele cuptorului cu arc electric generatoare de sunet de inalta intensitate
	
	
	

	-construirea cladirii cuptorului cu arc electric (EAF) astfel incat sa absoarba zgomotul de la socurile mecanice care rezulta din functionarea cuptorului
	DA
	
	

	-construirea si instalarea macaralelor destinate transportului benelor de incarcare pentru a preveni socurile mecanice
	DA
	
	

	-utilizarea speciala a izolatiei acustice la peretii interiori si acoperisuri pentru a preveni contaminarea fonica a aerului de la cladirea cuptorului cu arc electric (EAF)
	NU
	
	

	-carcasarea cuptorului si a peretelui exterior pentru a reduce zgomotul purtat de structura da la cladirea cuptorului cu arc electric
	NU
	
	S-a renuntat la dog-house (ANEXA 39 _nota justificativa)

	-gazduirea proceselor generatoare de sunet de inalta intensitate(cuptorul cu arc electric EAF)in interiorul cladirii principale
	DA
	
	


Norme BAT pentru laminarea la cald

             Laminorul la cald 

Pentru stocarea si manipularea materiilor prime si auxiliarelor, urmatoarele tehnici sunt considerate a fi tehnici de varf :
· colectarea scurgerilor si pierderilor prin metode bine stabilite ( gropi si drenaje ) ;

· separarea uleiului din apa de drenaj contaminata si reutilizarea uleiului recuperat ;

· tratamentul apei rezultata din drenaj intr-o statie de tratare a apei.

In general cea mai buna metoda de a reducere a impactului asupra mediului, exercitata de rectificarea suprafetei si conditionarea intrarii, este de a evita necesitatea rectificarii . Imbunatatirea calitatii suprafetei la produsele obtinute prin turnare, pentru a reduce necesitatea rectificarii suprafetei, este considerata de acea tehnica de varf.

Mai mult, urmatoarele masuri au fost identificate ca tehnici de varf pentru rectificarea suprafetei si conditionarea intrarii. :

       Pentru masina de debitat

· ca anexa la masina de debitat este instalatia de retinere a prafului in filtre din material textil cu emisii < 20 mg/ Nm³.

· utilizarea unui epurator electrostatic cu emisii de 20-50 mg/ Nm³, acolo unde filtrele textile nu pot lucra datorita umiditatii crescute a fumului. 

· colectarea separata a tunderului si spanului provenit de la debitare. Uleiul recuperat din tunderul de la debitare trebuie separat de uleiul provenit din tunderul de laminare pentru o mai buna reutilizare in procesul metalurgic.

     Pentru slefuire  

· ca anexa la masina de slefuit si standurile specializate aferente avem ca echipament hote de colectare pentru slefuirea normala si instalatia de retinere a prafului in filtre textile cu emisii 20-50 mg/ Nm³.

· Aditional, pentru toate procesele de rectificare a suprafetelor  tratarea si reutilizarea apei provenite din procesul de rectificare a suprafetei (separata de solid), reciclarea interna sau vanzarea in vederea reciclarii a tunderului, spanului si prafului.

Emisia de aer provenind de la cuptoarele de reincalzire si cuptoarele de tratamente termice, contine in principal NOx, SO2 si praf.  Pentru praf nu se aplica masuri specifice de retinere. In general emisia de praf se situeaza in intervalul 4 – 20 mg/ Nm³, dar cifrele raportate  au aratat valori mai mici sau egale cu 2,2 mg/ Nm³.

Pentru reducerea emisiilor de aer, in special NOx si reducerea consumului de energie, masurile ce se impun, trebuie considerate inca din faza de proiectare. O atentie deosebita, trebuie acordata eficientei energetice si refolosirii caldurii pierdute, printr-o izolare adecvata a cuptorului, amenajarea unei zone de stocare a recuperarilor si o reducere a emisiilor in aer, prin alegerea corespunzatoare si pozitionarea corecta a arzatoarelor .

Suplimentar, urmatoarele masuri care pot fi aplicate la cuptoarele existente, sunt considerate tehnici de varf pentru cuptoarele de reincalzire si tratamente termice.

· evitarea excesului de aer si a pierderilor de caldura in timpul incarcarii prin masuri operationale ( usa se va deschide pe cat posibil, atat cat este necesar pentru incarcarea cuptorului ) sau modificari de structura ( instalarea usilor din mai multe segmente pentru o inchidere cat mai etansa ).

· Alegerea cu atentie a combustibilului  ( in anumite cazuri spre exemplu gazul de cocs, poate fi necesara desulfurarea ) si implementarea automatizarii si controlului pentru a optimiza conditiile de ardere in cuptor. Depizand de combustibilul utilizat , urmatoarele nivele de SO2  sunt asociate tehnologiilor de varf.

                         -pentru gaz natural  < 100 mg/ Nm³

                                         -pentru celelalte gaze si amestecuri de gaze < 400 mg/ Nm³

                                         -pentru ulei combustibil ( < 1% S ) pana la 1700 mg/ Nm³

             -   recuperarea caldurii din gazul evacuat prin : 


  -    preincalzirea stocurilor ce urmeaza a fi incarcate in cuptor 


  -    utilizarea sistemelor de arzatoare regenerative sau  recuperative


  -    utilizarea in boiler sau impiedicarea evaporarii ( acolo unde este nevoie de abur).

Economii de energie de 40-50 % pot fi obtinute cu ajutorul arzatoarelor regenerative, cu potential de reducere al emisiilor NOx de pana la 50% . Economia de energie asociata cu utilizarea recuperatoarelor de caldura sau arzatoare recuperative este de aprox. 25 %, obtinand astfel reduceri de aprox. 30 % la emisiile de NOx ( sau de 50 % in combinatie cu  

· arzatoare cu continut redus de NOx ) ;

· arzatoare cu emisii scazute de NOx , din  a doua generatie ale caror nivele de emisie se situeaza intre 250-400 mg/ Nm³ ( 3 % SO2) fara preincalzire a aerului, care au un potential de reducere de aprox. 65% comparativ cu arzatoarele conventionale. 

Este important de notat ca, in evaluarea eficientei reducerii NOx trebuie sa acordam atentie si nivelelor de emisie specifice si nu numai concentratiilor obtinute. In anumite cazuri concentratiile pot fi mai mari in timp ce masa de NOx emisa poate fi egala sau mai mica. Din nefericire, cifrele obtinute pana in prezent pentru concentratiile si emisiile specifice sunt foarte limitate. 

Cuptoarele reincalzite nu functioneaza in conditii de stabilitate in timpul punerii in functiune si opririi lor, ceea ce face ca in aceste faze nivelele de emisii sa creasca.

Limitarea temperaturii de preincalzire a aerului .

Concentratiile de NOx pot creste in cazul cuptoarelor reincalzite sau folosesc aer de combustie preincalzit. Se cunosc foarte putine date asupra concentratiilor de NOx in dependenta cu aerul preincalzit.
Odata cu cresterea temperaturii de preincalzire a aerului, este inevitabila o crestere semnificativa a concentratiei NOx . Astfel, limitarea temperaturii de preincalzire a aerului poate fi privita ca o masura de reducere a emisiilor de NOx. Cu toate acestea, avantajele reducerii consumurilor de energie si a emisiilor de SO2, CO2 si CO atarna mai mult impotriva dezavantajului cresterii potentiale a emisiilor de NOx. 

In plus, urmatoarele masuri, menite a minimiza cerintele energetice, sunt considerate a fi tehnici de varf :

· reducerea pierderilor de caldura in produsele intermediare ; prin minimizarea timpului de stocare, si printr-o izolare corespunzatoare a sleburilor / blumurilor ( cutii de pastrare a caldurii sau acoperiri termice ) depinzand de planul de productie.

·  Schimbarea logisticii si a stocarii intermediare conduce la o rata maxima a acumularii de caldura, incarcare directa  sau laminare directa ( rata maxima depinde de schemele de productie si de calitatea produselor )

Pentru fabricile noi turnarea profilelor si a  sleburilor subtiri, sunt considerate tehnici de varf, prin extensie, produsele ce urmeaza a fi laminate pot fi obtinute utilizand aceste tehnici. Utilizarea acestor tehnici are ca rezultat obtinerea unei mari diversitati de calitate si deasemenea are loc o dezvoltare rapida. 

 In procesul de reducere a consumurilor de apa si energie, traseul materialelor este considerat tehnica de varf pentru destunderizare.

O importanta cantitate de caldura, continuta in produsele turnate continuu sau in produsele intermediare este risipita in timpul manipularii si stocarii. Pentru a reduce pierderea de energie nedorita, in timpul transportului stocului de laminate de la caja degrosisoare la trenul finisor, utilizarea inductorilor sau a cuptoarelor de recoacere cu inductie, sunt considerate cele mai utilizate tehnici, desi exista un risc potential de aparitie a defectelor de suprafata ( la produsele laminate ). De asemenea, exista riscul aparitiei unor avarii la inductori sau la cuptoarele de recoacere  prin inductie  cauzate de existenta unor laminate deformate ( curbe).

 In timpul laminarii in zona trenului finisor apar emisii fugitive de praf. Au fost identificate doua tehnici de reducere a acestor emisii : 

· racire cu apa spray urmata de un tratament al apei reziduale din care deseurile solide  (oxizii de fier ) sunt separate si colectate in vederea refolosirii continutului de fier.

· sisteme de exhaustoare prevazute cu tratarea aerului extras prin filtre  textile, care apoi este reciclat  iar praful rezultat in urma filtrarii este colectat. Nivelul raportat al prafului emis, se situeaza in intervalul 2-50 mg/ Nm³. Tinand cont de cel mai bun interval al emisiilor raportate si de informatiile furnizate de membrii TWG asupra nivelelor general obtinute in utilizarea filtrelor textile in sectoarele unde sunt emisii de praf si oxizi, a fost propus nivelul de < 20 mg/ Nm³ ca fiind acceptat ca tehnica de varf. 

Pentru laminoarele de tevi, hotele de colectare si filtrele textile utilizate pentru praful din zona cajelor nu sunt considerate tehnici de varf din cauza ca la viteze mici de rotire a cajelor, emisiile rezultante au valori mici.

 Pentru reducerea emisiilor de praf din zona de egalizare si sudare, hotele de aspiratie si filtrele textile au fost identificate ca tehnici de varf. Nu au existat date concrete ale emisiilor dar s-a propus un nivel asociat al prafului < 20 mg/ Nm³, ca fiind tehnica de varf. 

Cele mai bune tehnici utilizate  in operare si intretinere pentru atelierele de cilindri sunt :

· utilizarea degresarii folosind solutie pe baza de apa in perspectiva cerintelor tehnologice pentru gradul de curatire ;

· daca se impune utilizarea solventilor este de preferat utilizarea celor care nu contin clor ;

· colectarea vaselinei de pe axul de rotatie si incinerarea acesteia ;

· tratarea reziduurilor lichide provenite din polizare, prin separare magnetica, pentru recuperarea particulelor metalice si recircularea acestora in procesul de obtinere a otelului ;

· eliminarea prin incinerare a reziduurilor continand ulei si vaselina, provenite de la pietrele de slefuit ( punctul D ) ;

· depozitarea reziduurilor minerale provenite de la pietrele de slefuit si pietrele de slefuit uzate, in pamant ;

· tratarea lichidelor de racire si a emulsiilor utilizate la taiere in vederea separarii ulei-apa. 

· Eliminarea reziduurilor uleioase prin incinerare ;
· tratarea efluentilor apelor reziduale provenite de la racire si degresare ca si a emulsiilor de separare, in statia de tratare a apei aferenta laminorului la cald ;

· refolosirea otelului si a fierului in procesul de productie ;

· refolosirea rolelor uzate care nu se mai pot reconditiona in procesul de productie, sau returnarea acestora catre fabricant.

Pentru racire ( masini, etc. ) sistemele separate de racire cu apa lucreaza in bucle inchise, acest lucru fiind considerat tehnici de varf.

In procesul de laminare la cald, se obtin cantitati mari de tunder si ulei continute in apa de racire. Minimizarea consecintelor si a eliminarilor prin utilizarea buclelor inchise cu o rata de recirculare > 95% este considerata tehnica de varf.

Tratarea acestei ape si reducerea poluarii in efluentii provenind din aceste sisteme, sau alte combinatii ale unitatilor de tratare sunt considerate a fi tehnici de varf. Urmatoarele nivele din apele reziduale sunt asociate cu tehnicile de varf :

SS :  < 20 mg/l, Ulei :< 5 mg/ l, Fe: < 10 mg/ l, Cr tot : < 0,2 mg/ l, Ni:< 0,2 mg/ l, Zn : < 2 mg/l .

     Volumul si nivelul de contaminare din apa reziduala provenind din laminoarele de teava sunt similare cu cele ale celorlalte laminoare la cald, in consecinta au fost aplicate aceleasi tehnici de varf avand aceleasi nivele asociate.

     Recircularea in procesul metalurgic al tunderului colectat din apa reziduala este considerata tehnica de varf. Functie de continutul de ulei se pot cere tratamente suplimentare.   Toate reziduurile colectate pot fi reutilizate sau depozitate intr-un loc sigur.

Oriunde intr-o fabrica, urmatoarele tehnici utilizate pentru prevenirea contaminarilor cu hidrocarburi a apei au fost identificate si sunt considerate tehnici de varf :

· verificari periodice si intretineri preventive ale etanseitatii garniturilor, pompelor si conductelor

· utilizarea lagarelor etanse de ultima generatie pentru role si pentru indicatoarele de scurgeri montate in liniile de ungere ( la lagarele hidrostatice). Acest lucru reduce consumul de ulei cu 50 – 70 % colectarea si tratarea apei de drenaj contaminata provenind de la diferiti consumatoari ( agregatehidraulice), separarea si utilizarea fractiilor de ulei in furnale. Procesarea apei in statii de tratare sau in instalatiile de preparare a minereurilor prin filtrare sau evaporare in vid.

TABEL COMPARATIV AL TEHNOLOGIEI DE LAMINARE LA CALD,

CU TEHNOLOGIA CONFORM BAT LA

 ARCELORMITTAL HUNEDOARA

	
	Laminor Profile
	Observatii

	1.  Imbunatatirea calitatii suprafetei semifabricatului si
	
	

	-eliminarea rectificarii, sau
	DA
	

	-colectarea separata a tunderului si spanului provenit de la rectificare
	DA
	

	2.Reducerea pierderilor de caldura in produsele intermediare, prin 
	
	

	-minimizarea timpului de stocare, si printr-o izolare adecvata a sleburilor
	NU
	Constructiv nu este posibil

	- incarcare directa  sau laminare directa
	NU
	Constructiv nu este posibil

	3. Reducerea consumului de energie la cuptoarele de incalzire
	
	

	-evitarea excesului de aer si a pierderilor de caldura in timpul incarcarii
	DA
	

	- recuperarea caldurii din gazul evacuat prin :
	DA
	

	- preincalzirea stocurilor ce urmeaza a fi incarcate in cuptor
	NU
	

	- utilizarea sistemelor de arzatoare regenerative sau  recuperative
	DA
	

	- producerea de abur
	NU
	

	-preincalzirea aerului de combustie
	DA
	

	4.Reducerea emisiilor de poluanti
	
	

	-alegerea cu atentie a combustibilului folosit.  Pentru gaz natural , emisia de SO2 < 100 mg/ Nm³
	DA
	Gaz natural

	-limitarea temperaturii de preincalzire a aerului pentru reducerea emisiei de NO2
	DA
	

	-arzatoare cu emisii scazute de NO2
	DA
	Arzatoare tip BGG

	- implementarea automatizarii pentru a optimiza conditiile de ardere in cuptor
	DA
	

	5. Aplicarea de sisteme separate de racire cu apa, care lucreaza in bucle inchise
	DA
	

	- colectarea scurgerilor si pierderilor prin metode bine stabilite ( gropi si drenaje ) 
	DA
	

	-separarea uleiului din apa de drenaj contaminata si reutilizarea uleiului recuperat 
	DA
	

	-tratamentul apei rezultata din drenaj intr-o statie de tratare a apei si obtinerea de : SS<20mg/l, ulei<5mg/l, Fe<10mg/l, Cr,Ni<0,2mg/l, Zn<2mg/l.
	DA
	

	-recuperarea tunderului din apa reziduala
	DA
	

	6. Recircularea in procesul metalurgic al tunderului colectat din apa reziduala
	DA
	

	7. Prevenirea contaminarilor cu hidrocarburi a apei :
	
	

	- verificari periodice si intretineri preventive ale etanseitatii garniturilor, pompelor si conductelor
	DA
	

	 - utilizarea lagarelor etanse de ultima generatie pentru role si pentru indicatoarele de scurgeri montate in liniile de ungere ( la lagarele hidrostatice)
	NU
	

	-  eliminare posibilitatii de contaminare cu hidrocarburi a apei deversate in R.Cerna prin montarea de separatori de produse petroliere pe toate colectoarele de evacuare 
	DA
	Pe colectorul P18 s-au montat separatori de produse petroliere


3.3 Auditul privind minimizarea deseurilor (minimizarea utilizarii materiilor prime)

Utilizati tabelul urmator pentru a raspunde altor cerinte caracteristice BAT,care nu au fost analizate.

	Nr.
	Cerinta caracteristica a BAT
	Raspuns
	Responsabilitate

Indicati persoana sau grupul de persoane responsabil pentru fiecare cerinta

	1
	A fost realizat un audit al minimizarii deseurilor? Indicati data si numarul de inregistrare al documentului. Nota: Referire la HG 856/2002 si Legea 211/2011 privind regimul deseurilor
	NU
	-

	2
	Listati principalele recomandari ale auditului si data pana la care ele vor fi implementate. Anexati planul de actiune cu masurile necesare pentru corectarea neconformitatilor inregistrate in raportul de audit.
	-
	-

	3
	Acolo unde un astfel de audit nu a fost realizat, identificati, principalele oportunitati de minimizare a deseurilor si data pana la care ele vor fi implementate
	Ambalaje, manipularea MP, scaderea rebutului
	

	4
	Indicati data programata pentru realizarea viitorului audit
	01.03.2015
	Biroul mediu & REACH


	5
	Confirmati faptul ca veti realiza un audit privind minimizarea deseurilor cel putin o data la doi ani. Prezentati procedura de audit si  rezultatele / recomandarile auditului  precum si modul de punere in practica a acestora in termen de 2 luni de la incheierea lui.
	DA
	Biroul mediu & REACH
PS-03- Audit intern


Deseurile rezultate, precum si masurile de reducere a acestora, de la instalatia de producere a otelului lichid  sunt prezentate  in tabelul urmator:

	Nr.crt.
	Deseul (emisia)
	Masuri pentru reducerea deseurilor (emisiilor)

	1
	Praf
	-pregatirea fierului vechi

-respectarea retetelor de dozare

	2
	Zgura de la cuptor
	-optimizarea retetelor de formare a zgurii

-asigurarea calitatii fondantiilor folositi

-spumarea corespunzatoare a zgurii in cuptor

	3
	Zgura de la tratamentul secundar
	-optimizarea retetelor de formare a zgurii

-asigurarea calitatii fondantiilor si a fluidificatorilor folositi

	4
	Deseuri refractare
	-asigurarea bazicitatii corespunzatoare pentru zgurile de la cuptor si tratamentul secundar

-respectarea programelor de intretinere a zidariei de la cuptorul electric

-respectarea instructiunilor de lucru la folosirea oalelor de turnare

-respectarea graficelor de trimitere a oalelor la turnarea continua pentru realizarea de secvente lungi


 Praful rezultat de la epurarea gazelor

Praful care rezulta de la epurarea gazelor primare si secundare in instalatia de desprafuire aferenta cuptorului electric cu arc este trasportat intr-o hala dezafectata a societatii ,fosta forja.

           Depozitarea in spatii inchise se face pentru a nu expune praful la intemperii si a evita astfel contaminarea solului si aerului.Transportul de la instalatia de desprafuire la locul de depozitare se face cu mijloace auto.

           Praful de otelarie este valorificat prin vanzare catre societati care detin logistica necesara pentru recuperarea zincului din acesta. Livrarea prafului de otelarie se face in mod continuu pe baza de contract.
Zgura rezultata din procesul de fabricatie al otelului 

Zgura de cuptor este preluata prin procedeul de preluare zgura calda. Zgura calda este golita din oala de turnare in tunelul de zgura unde este racita prin stropirea cu apa. Dupa racirea suficienta care sa permita incarcarea acesteia in mijloace de transport aceasta este transportata pe halda de zgura a societatii in vederea procesarii. Procesarea consta in recuperarea fractiilor metalice care sunt reintroduse in procesul de productie, iar zgura procesata este supusa valorificarii. Procesarea este executata de un operator independent pe baza de contract. 

Zgura de la tratamentul in oala este preluata separat si depusa pe halda in vederea valorificarii ulterioare prin vanzare sau prin utilizare ca agent de spumare.

 Deseuri de caramizi refractare  

Caramizile si materialele refractare rezultate in urma procesului de fabricatie al otelului sunt recuperate in proportie ridicata si valorificate prin reintroducerea in circuitul economic cu ajutorul societatilor specializate in acest domeniu. O parte a acestor  deseuri ajung si pe halda de zgura unde sufera un nou proces de separare – recuperare si valorificare.

  Deseuri solide (produse secundare) de la Turnarea Continua  

Activitatile desfasurate in cadrul Sectiei Turnare Continua produc atat deseuri industriale cat si deseuri menajere.


In general, colectarea deseurilor industriale se face in functie de starea lor fizica. Se depoziteaza temporar in incinta societatii si periodic se valorifica total sau partial (reciclare, comercializare).

In tabelul urmator sunt prezentate tipurile de deseuri industriale generate, cantitatea, starea fizica, modul de eliminare:

	Nr. 

crt.
	Denumire 


	UM
	Cantitate anuala

Anul 2013
	Starea

fizica
	Mod de eliminare



	1. 
	ulei uzat
	kg
	1020
	lichid vascos
	Valorificare cu firme autorizate

	2. 
	deseu otel
	tone
	10223
	solid
	reciclare interna

	3. 
	fier vechi
	tone
	38
	solid
	reciclare interna

	4. 
	moloz
	tone
	1116
	solid
	eliminare pe halda in vederea valorificarii prin comercializare

	5. 
	Tunder
	Tone
	1352
	Solid
	Depozitare in depozitul forja in vederea valorificarii



Deseurile menajere au o componenta eterogena, principalele elemente fiind: hartie, resturi alimentare, sticla si PET-uri. Acestea se colecteaza selectiv, se depoziteaza in containere speciale si sunt preluate de SC PROSERV SA si PISA ECO AMBIENTE SRL Ploiesti, societati specializate cu care ArcelorMittal Hunedoara are contract.

Deseuri solide (produse secundare) de la  Laminor profile
Activitatile desfasurate in cadrul Laminorului Profile produc atat deseuri industriale cat si deseuri menajere. 

Colectarea acestor deseuri se face  in functie de starea lor fizica: in containere, chible, bidoane sau rezervoare. Se depoziteaza temporar in incinta societatii si periodic se evacueaza la halda, se valorifica (reciclare, comercializare) sau sunt preluate se societati specializate in vederea eliminarii. 

Deseurile metalice de natura feroasa rezulta sub forma de sutaje, tunder, span, capete de bara, etc.  au o compozitie chimica similara cu a materialului din care provin. Aceste deseuri se colecteaza in containere si chible, se depoziteaza temporar in depozitele uzinei pentru a fi apoi reciclate in procesul de elaborare  otel. 

     Tunderul este un deseu specific procesului de laminare si este constituit in principal din oxizi de fier care se desprind si cad de pe lingou in timpul incalzirii, manipularii si prelucrarii acestora. Tunderul are dimensiuni si forme variate, grosimi de 0,1 - 50,0 mm, lungimi si latimi de ordinul cm. In contact cu apa crapa si se sfarma in particule mici, ajungand si sub forma de praf fin. Tunderul mic si mijlociu este antrenat de apa, tunderul mare (grosier) precum si cazaturile din maselota se retin pe gratarele prevazute la locul de cadere.         Tunderul si slamul de tunder, rezultate din procesul de laminare, impreuna cu pierderile de ulei, sunt preluate de apa de racire directa si transportate in instalatiile de epurare aferente – gospodaria de apa GA1. 

      Tunderul separat prin decantare, este scos cu graifere si depozitat pe platformele betonate adiacente decantoarelor, pentru scurgerea apei si uleiului acumulat de unde se transporta cu mijloace auto in depozitul Forja.

Analiza chimica a tunderului releva urmatorul continut: CaO (0,7 - 14,0 %), FeO (63,0 - 70,0 %),Fe 2 O3 (18,0 - 30,0 %), SiO2 (1,0 - 3,5 %). Mn (0,8 - 1,5 %), MgO (0,3 - 0,5 %), Al 2 O 3 (0,9 - 2,0 %). 

Deseurile metalice de natura neferoasa (alama, aluminiu, cupru, bronz, platina) ce rezulta din activitatile de intretinere sau casare a echipamentelor sunt recuperate in totalitate si sunt predate la magazia centrala pentru a fi vandute la terti. 

Deseurile sub forma de moloz cu continut de materiale refractare, rezultat din captuselile cuptoarelor, dupa recuperarea materialelor refractare refolosibile se colecteaza in containere si se utilizeaza intern in rambleierea spatiilor rezultate in urma dezafectarii unor active sau se elimina la halda Buituri. 

UIeiul mineral uzat provenit de la pierderile (scaparile) de ulei mineral din diferite organe de masini, este antrenat de curentii de apa si transportat prin rigole de la liniile de laminare la decantoare, unde este separat si depozitat in vederea valorificarii ulterioare. Cantitatile cele mai importante de ulei mineral uzat rezulta in momentul inlocuirii uleiului uzat cu ulei proaspat in statiile de ungere, uleiul uzat fiind incarcat in butoaie si valorificat sau refolosit in alte puncte de ungere mai putin pretentioase. 

Deseurile de lemn sunt reprezentate de chituci si rigle uzate si sunt reutilizate intern. 

Deseurile textile reprezinta carpe de sters si imbracaminte de protectie uzata, sunt in cantitate redusa se stocheaza si periodic se elimina prin firme specializate. 

Deseurile menajere au o componenta eterogena, principalele elemente fiind: hartie, resturi alimentare, sticla si PET-uri. Acestea se colecteaza selectiv, se depoziteaza in containere speciale si sunt preluate de SC PROSERV SA si SC Salub SA Ploiesti, societati specializate cu care ArcelorMittal Hunedoara are contract

In tabelul urmator sunt prezentate deseurile principale, rezultate de la laminor. 
	Nr.crt.
	Denumire 


	UM
	Cantitate anuala

(anul 2013)
	Mod de gestionare

	1.
	Deseuri metalice
	tone
	506
	Reciclare interna

	2.
	Ulei uzat
	tone
	50
	Valorificare 

	3.
	Tunder
	tone
	1794
	Depozitare spatiu inchis in vederea valorificarii prin comercializare

	4.
	Deseuri refractare
	tone
	520
	Depozitare pe halda in vederea valorificarii prin comercializare


3.4. Utilizarea apei

3.4.1. Consumul de apa

	Sursa de alimentare cu apa( de ex. rau, ape subterane, retea urbana)
	Volum de apa captat (mc/an)
	Utilizari pe faze ale procesului
	% de  recircularea apei pe faze ale procesului
	% apa reintrodusa de la statia de epurare in proces pentru faza respectiva

	 Apa din acumularea Cincis
	16606497
	OE2 =6809859

TC   =1494374
Lamin=6839046

Energetic=485077
	25 % din cantitatea care intra
	

	Apa din captarea Bos
	508440
	Apa potabila
	0 %
	0 %

	Apa din reteaua publica
	-
	Apa potabila
	0 %
	0 %


Apa este utilizata in general pentru raciri.

b) Otelaria electrica

Procesul tehnologic nu impurifica apa de racire, instalatia de racire fiind in circuit inchis si prin recirculare.

Pentru functionarea in conditii optime a cuptorului de la Otelaria electrica nr. 2 sunt necesare urmatoarele debite de apa de racire:

la panouri, usa, capac ................................................. 315 m3/h

la bolta ......................................................................... 295 m3/h

la cot gaze arse ........................................................... 100 m3/h

la transformator ........................................................... 107 m3/h

auxiliare, parti mecanice si hidraulice ..........................   60 m3/h

grinda portelectrod ......................................................    75 m3/h

Total debit .................................................................... 952 m3/h

Apa de racire prin pulverizarea electrodului ................      3 m3/h 

Racirea cuptorului se realizeaza cu doua circuite distincte corespunzatoare celor doua calitati de apa necesare (stabilite de firma MDM):

Calitate 1 (circuit1)

-    pH ........................................... 7,5 – 9

-    duritate carbonica ................... 6o dH

-    cloruri ...................................... max. 150 mg/l

-    ulei .......................................... max. 1mg/l

-    substante organice ................. max. 15 mg/l

-    suspensii ................................. max. 10 mg/l

-    conductivitate .......................... 600 (S/cm

Apa de calitatea 1 este asigurata prin recirculare prin intermediul Gospodariei de apa aferente Sectiei Otelaria electrica nr. 2 care cuprinde: statie de pompe, turn de racire (S=500 m2), conducte de legatura.

Apa de adaos (pierderi prin evaporare, vant si pompe) este asigurata din firul II Cincis si are urmatorii parametri de calitate:

-    pH ............................................ 7

-    duritate carbonica .................... 3,890 dH

-    cloruri ....................................... 7 mg/l

-    ulei ........................................... 0 mg/l

-    substante organice .................. 15 mg/l

-    suspensii .................................. 3,2 mg/l

-    conductivitate ........................... 189 (S/cm

Calitate 2 – apa demineralizata (circuit 2)

Apa de calitatea 2 provine din statia de dedurizare IPROM si are urmatoarele caracteristici:

-    pH ............................................ 7

-    duritate carbonica .................... 0 mval/l

-    cloruri ....................................... 2 mg/l

-    ulei ........................................... 0 mg/l

-    conductivitate ........................... 50 (S/cm

	Consumator


	Debit

m3/h
	Presiune

mCA
	Temperatura

°C
	(P

mCA
	(T

°C

	Grinda portelectrod
	75
	50-70
	35
	<25
	15


          Racirea cu apa demineralizata a cuptorului (pentru grinzile portelectrod) este asigurata prin recirculare (circuit inchis), prin intermediul gospodariei de apa demineralizata care cuprinde pompe, schimbatoare de caldura, rezervoare de apa demineralizata si conducte de legatura la si de la cuptor.

Debitul de apa de avarie este Q = 125 m3/h la presiunea P = 35 mCA, timp de 0,5 ore si este asigurat de la castelul din zona turnarii continue (V=1000m3, H= 40 m), castel care este umplut cu apa din firul II Cincis.

Schema circuitelor de racire este redata in ANEXA 1_Circuit apa racire - OE.
Alimentarea cu apa de racire se face prin doua conducte (D= 500mm) care formeaza un inel. La acest inel se racordeaza distribuitorul “D” (pentru circuitul 1), circuitul secundar al schimbatorului de caldura (pentru circuitul 2), LF.
Recuperarea apei calde de la cuptorul (colector “C” si circuit secundar), LF se face prin doua conducte (D= 500 mm) care formeaza un inel ce se racordeaza la bazinul de apa calda al statiei de pompe, printr-o conducta cu D=600 mm.

Conductele inelare se gasesc intr-un tunel care leaga statia de pompe OE 2 cu cuptorul . Pentru evacuarea apelor accidentale s-au prevazut in punctele joase  ale tunelului, doua base. Apa se evacueaza cu o pompa RET-32 cu urmatoarele caracteristici:

Q= 2,5 m3/h, H= 12mCA, N= 0,75 kW

Preaplinul turnului de racire din zona OE 2 este legat la canalizarea pluviala P17 cu evacuare in raul Cerna. Colectorul P17 a fost prevazut cu debitmetru Sigma 950 si separator de produse petroliere in anul 2008. In conditiile functionarii in circuit semiinchis apa evacuata in raul Cerna nu este impurificata fizic si chimic, fiind utilizata doar pentru raciri indirecte.

b)Turnarea continua  ( ANEXA 2_Circuit apa racire-TC)

In procesul de turnare continua a otelului, in blumuri si tagle, apa este utilizata in scopuri tehnologice pentru:


- racirea utilajelor (cristalizatoare, caje, masina de taiere, racitoare de ulei);


- racirea otelului turnat (racirea secundara a semifabricatelor);


- spalarea rigolei de tunder.

Instalatia de racire cu apa pe masina de turnare este constituita din mai multe circuite, alimentarea diferitelor parti ale masinii facandu-se cu apa de diferite calitati. Consumurile de apa aferente fiecarui circuit sunt:

	Consumator
	Debit (m3/h)
	Calitate apa

	Cristalizator:

	- alimentare
	625
	apa dedurizata

	- recuperare
	625
	

	Circuit racire secundara:

	- alimentare
	200
	apa industriala filtrata

	- recuperare
	190
	

	Circuit masini inchis:

	- alimentare
	185
	apa industriala filtrata

	- recuperare
	176
	


Alimentarea cu apa a consumatorilor se face prin recirculare prin intermediul gospodariei proprii care asigura parametrii de debit, presiune si calitate ceruti. 

Apa dedurizata, la un debit de 625m3/h, se asigura din statia de dedurizare IPROM si este folosita in circuit inchis la racirea cristalizatoarelor, cajelor si racitoarelor de ulei din statiile hidraulice. Returul se face sub presiune la gospodaria de apa. Apa calda rezultata de la racirea cristalizatorului si a masinilor de inchis este condusa la trei schimbatoare de caldura montate in paralel si racordate la circuitul retur. 

Apa industriala obisnuita, la un debit de 385m3/h, se asigura din reteaua societatii si este folosita la racirea prin stropire a blumurilor, rolelor, paturilor de racire, masina de taiere cu flacara, racirea cadrului, spalarea rigolei de tunder. Returul la gospodaria de apa se face gravitational prin rigole de tunder. 

Schema circuitelor de racire este redata in anexa 2.

Gospodaria de apa asigura recircularea apei necesare functionarii masinii de turnare continua, dupa conferirea calitatilor necesare pentru fiecare circuit si calitate de apa in parte:

- instalatia pentru recircularea apei dedurizate;

- instalatia de recirculare a apei industriale pentru stropirea secundara, racirea elementelor deschise si spalarea rigolei de tunder;

- instalatie de recirculare a apei industriale folosite in circuitul secundar al schimbatoarelor de caldura;

- instalatia de recirculare a apei industriale destinate spalarii filtrelor;

- statia de epurare pentru apa impurificata cu tunder si ulei de la masina de turnare si apa provenita de la spalarea filtrelor. 


Instalatia de epurare ape uzate aferenta sectiei Turnare Continua asigura prin trei trepte epurarea mecanica a 515 m3/h apa cu  tunder si ulei rezultata  de la stropirea semifabricatelor si racirea elementelor deschise.

Apa provenita de la racirea secundara a masinii si a semifabricatului este colectata printr-un sistem de rigole si dirijata spre predecantor.De aici prin intermediul unei statii de pompe apa ajunge in decantorul ciclon, tunderul depunindu-se in predecantor.

Decantorul ciclon este dotat cu pompe pentru trimis apa la statia de filtrare cu nisip si pompe pentru evacuarea uleiului separat in ciclon la o cisterna.De la statia de filtre apa filtrata este trimisa la bazinele de alimentare de unde prin intermediul unei statii de pompe este trimisa spre statia AMC si mai departe spre masina de turnare continua.

Intre statia de pompe recirculare si statia AMC, pe condutele de refulare a apei sunt instalate doua filtre rotative iar pe conductele de alimentare a masinii sunt instalate trei filtre Y.

         Gospodaria de apa mai este prevazuta cu o platforma de deshidratare a tunderului si o instalatie de spalare cu solutie de NaOH 5% a filtrelor cu nisip.

Apa rezultata in urma spalarii filtrelor este pompata intr-un decantor pentru apa de spalare dotat cu pod raclor actionat electric. Pentru alimentarea cu apa si completarea apei pierdute prin evaporare gospodaria de apa este dotata cu trei bazine cu apa de 10 m3 fiecare.

         Tunderul rezultat in urma procesului de epurare a apei provenita de la racirea secundara este reintrodus in procesul de fabricatie a otelului fiind folosit in incarcatura metalica pentru cuptor.       

     Statia de epurare este compusa din:

- predecantor;

- grup de pompare apa predecantata;

- statia de decantare (ciclon decantor);

- grup de pompare apa decantata si grup pompare ulei;

- platforma de deshidratare tunder;

- statia de filtre;

- turn de racire apa filtrata;

- grup de pompare recirculare apa in turnul de racire.

Predecantorul este o constructie paralelipipedica subterana cu dimensiunile 4,25 x 8,5 x (-11) m. Acesta preia 515 m3/h de la rigola de tunder, realizand un timp de decantare de 1 h 20 min.


De la predecantor, 80 m3/h se dirijeaza pentru spalarea rigolei de tunder, iar 435 m3/h sunt dirijati in ciclonul decantor.


Ciclonul decantor este o constructie cilindrica subterana cu dimensiunile ( 9 m, h = 2 m, care separa prin ciclonare tunderul din apa de la predecantor, 435 m3/h.


Ciclonul este dotat cu un separator de ulei si cu un rezervor de inmagazinare a uleiului.


Filtrele mecanice sub presiune preiau printr-un grup de pompare 435 m3/h apa epurata in ciclon. Filtrele sunt constructii metalice cilindrice ( 3,5 m, h = 3,3 m, cu strat filtrant de pietris cuartos. 


Apa de la spalarea filtrelor este dirijata intr-un decantor cu dimensiunile 2,2 x 21,4 x 3 m. Apa decantata este dirijata in predecantor.

Evacuarea tunderului din predecantor si ciclonul decantor se realizeaza cu o macara portal care asigura si transportul pe platforma de deshidratare. De pe platforma, tunderul este incarcat periodic in vagoane CF si evacuat in depozitul din fosta forja, in vederea valorificarii prin comercializare.

Uleiul colectat este evacuat periodic prin pompare si reutilizat in alte sectoare de activitate din cadrul societatii sau valorificat prin comercializare catre firme specializate. 


Evacuarea apei din sectia Turnare Continua se face in sistem divizor: 


- apele uzate menajere sunt evacuate in canalizarea menajera a orasului, racordarea fiind facuta in anul 2008.


- apele meteorice, apele industriale conventional curate si apa de epuisment sunt evacuate in canalizarea pluviala prin canalul colector P17 in emisar, raul Cerna.


Colectorul pluvial P 17 preia apele meteorice si industriale uzate din sectiile:

Turnare continua;

Sectia OE2;

Dren OE 2;

Parau Manerau.

Apele evacuate in raul Cerna prin colectorul P17 sunt:

- ape pluviale;

- ape industriale conventional curate;

- ape impurificate accidental cu produse petroliere;

- apa panza freatica.


Debitele medii de ape uzate evacuate pe acest colector sunt:



-ape tehnologice, 25072 m3/zi;



-ape pluviale, 232 m3/zi.


Debitul mediu de apa industriala, conventional curata, evacuata din Sectia Turnare Continua in colectorul P17 este de 4554 m3/zi. 

c) Laminor

Apa industriala este folosita in sectia laminoare in urmatoarele scopuri:


- circuitul inchis de racire la utilajele calde, cuptoarele cu propulsie, lagarele cajelor;


- circuitul inchis de racire la schimbatoarele de caldura;


- circuitul deschis de racire la cilindri, role, foarfeci, manipulatoare, laminate.

Activitatea de distributie si epurare a apelor uzate este realizata cu ajutorul gospodariei de apa GA1, conceputa pe principiul recircularii avansate, dar cand apare necesitatea golirii lacului de acumulare Cincis, se functioneaza in circuit deschis, in limita posibilitatii.

Gospodaria de apa produce  3 calitati de ape, repartizate pe cele 3 tipuri de consumatori, astfel:


- apa curata, pentru circuitul inchis al cuptoarelor;


- apa decantata, pentru circuitul deschis de racire;


- apa filtrata, pentru circuitul inchis la schimbatoarele de caldura.

Apa industriala este folosita in sectia laminoare in urmatoarele scopuri:


- circuitul inchis de racire la utilajele calde, cuptoarele cu propulsie, lagarele cajelor;


- circuitul inchis de racire la schimbatoarele de caldura;


- circuitul deschis de racire la cilindri, role, foarfeci, manipulatoare, laminate.

Gospodaria de apa nr.1 (ANEXA 3_ Circuit apa GA1) - Laminor profile(circuit semideschis)

deserveste laminorul de profile.


Parametri constructivi:


-1 predecantor şi staţie de pompare aferente laminor profile



-13 m x 4,5 m x (-16) m. 



- este dimensionat pentru epurarea a 639 l/s ape uzate.



-1 baterie de 8 decantoare orizontale: 18,7 m x 5 m x 3,65 m 


- 2 celule de colectare şi separare a uleiului



compartiment primar: 4,9 m x 3,8 m x 3,65 m



celulă ulei: 2,5 m x 6 m x 3,65 m



celulă apă: 2,5 m x 6 m x 3,65 m



celulă epuisment: 4,9 m x 3 m x 3,65 m 


-7 filtre mecanice rapide sub presiune D= 5 m, H= 4,8 m cu strat filtrant de pietriş cuarţos cu granulaţia de 0,8 - 3 mm şi 1278 duze/filtru. 



-filtrele sunt dimensionate pentru epurarea  unui debit de 100 l/s ape uzate.

Surplusul de apă uzată epurată se evacuează în emisar prin colectorul P18.

Parametrii de performanţă ai staţiei de epurare: - efluent - suspensii
 60 mg/l








                - extractibile 20 mg/l


- turn de racire cu tiraj fortat.

Apa de la rigolele de tunder este preluata in predecantoare, unde prin decantare gravitationala sunt retinute particulele mari si mijlocii de tunder in proportie de 50 - 75 %. 

Dupa predecantare apele mai contin 200 - 450 mg / l de suspensii.

Din predecantoare apa este deversata in cuvele de aspiratie a pompelor (procesul de decantare continua). Cu ajutorul pompelor NDS apa este dirijata printr-un colector comun catre celulele decantorului longitudinal orizontal. 

Tunderul depus in predecantoare si cuvele de aspiratie este evacuat cu un pod rulant cu graifer .

Decantoarele orizontale (celulele) constituie treapta a II a de epurare si sunt prevazute cu dispozitive de retinere a uleiului (timpane). Uleiul colectat prin palnii autoreglabile este dirijat la celulele de separare a uleiului si evacuat cu pompele DL . 

Apa decantata are un continut de 125 - 200 mg/ l suspensii si 13-20 mg/l produse petroliere. 

Tunderul este evacuat cu o macara portal prevazuta cu graifer pe platformele de deshidratare a tunderului. Pentru o retinere avansata a suspensiilor, pana la o concentratie de 44 mg/l, apa decantata este trecuta prin filtre rapide cu cuart ce se spala periodic printr-un circuit independent. 

Apa decantata si filtrata, este racita intr-un turn cu tiraj fortat. Din bazinul turnului este expediata catre consumatori cu ajutorul pompelor de recirculare. 

Evacuarea in emisar a apelor epurate se realizeaza pe colectorul P18.


Parametrii functionali ai statiei de epurare:





- efluent - suspensii
60 mg/l ;






   - extractibile  20 mg/l.


Canalul colector P18, colecteaza si evacueaza in emisar urmatoarele ape :

- apele pluviale provenite din zona laminoare Peştiş aparţinând ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA

- ape industriale convenţional curate provenite de la răcirea indirectă a cuptoarelor aferente laminorului aparţinând ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA

- ape impurificate accidental cu produse petroliere provenite de la Gospodăria de apă nr.1 şi de la depoul de locomotive aparţinând ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA

- ape din drenul nr. 4 din zona laminoare aparţinând  ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA


Debitele medii de ape uzate evacuate pe acest colector sunt:



-ape tehnologice, 42710 m3/zi;



-ape pluviale, 278 m3/zi.


Pe amplasamentul analizat se mai afla canalul colector P20, care colecteaza si evacueaza in emisar urmatoarele ape :



- apele pluviale din zona strungăria de cilindri, S.C. Mecanica Sider S.A., laborator Peştiş, cazane IPROM (inchise operational) şi centrală aer comprimat C.A.C. aparţinând ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA.

- apă industrială de la răcirea indirectă de la Laminorul Profile.


Debitele medii de ape uzate evacuate pe acest colector sunt:



-ape tehnologice, 3109 m3/zi;



-ape pluviale, 71 m3/zi.


Pentru a cobori nivelul panzei freatice pe amplasament, sunt in functiune urmatoarele drenuri:


           -2 drenuri in zona laminoare Pestis, echipate cu pompe 2x 360 m3/h si 2x980 m3/h;


-1 dren in zona OE 2, echipat cu pompe 2x 360 m3/h.

             Toate colectoarele de evacuare in raul Cerna au fost dotate cu separatoare de produse petroliere de tip.

·  W2DAA10A pe colectorul P17

·  W2CFA8A pe colectorul P18

·  W2BFA8A pe colectorul P20.

Caracteristicile tehnice ale acestora sunt prezentate in ANEXA 4_ Separatoare produse petroliere
             Evacuarea apelor menajere se realizeaza astfel :

1    zona OE2 prin intermediul unei conducte conectate la  canalizarea oraseneasca;

zona laminoare prin intermediul unei statii de epurare proprii.
3.4.2. Compararea cu limitele existente

	Sursa valorii limita
	Valoarea limita
	Performanta companiei

	BAT Elaborare otel (C3-OE2 )
	42.8 mc/t
	29.56  mc/t

	BAT Turnare continua
	41.7 mc/t
	6.63    mc/t

	BAT Laminare la cald
Lam. Profile 
	1-15.5 mc/t
	69.37       mc/t


	O diagrama a circuitelor apei si a debitelor caracteristice este prezentata mai jos/ anexate/altele
	Numarul documentului

ANEXA 1_ Circuit apa OE;
ANEXA 2_ Circuit apa TC; 
ANEXA 3_ Circuit apa GA1


	Schema de bilant a apei in cadrul instalatiei (de la prelevare pana la evacuarea in receptorul natural) este prezentata mai jos/anexat
	ANEXA 14_Bilant apa industriala; 
ANEXA 15_ Bilant apa potabila
( Anexe )




3.4.3. Cerintele BAT pentru utilizarea apei

    Utilizati tabelul urmator pentru a raspunde altor cerinte caracteristice BAT, care nu au fost analizate.
	Nr.
	Cerinta caracteristica a BAT
	Raspuns
	Responsabilitate
Indicati persoana sau grupul de  persoane responsabil pentru fiecare cerinta

	1
	A fost realizat un studiu privind utilizarea eficienta a apei? Indicati data si numarul documentului respectiv.
	NU
	-

	2
	Listati principalele recomandari ale acelui studiu si data pana la care recomandarile vor fi implementate 
Daca un Plan de actiune este disponibil, este mai convenabil ca acesta sa fie anexat aici.
	_
	-

	3
	Au fost utilizate tehnici de reducere a consumului de apa?  Daca... DA, descrieti succint mai jos principalele rezultate.
	-Folosirea apei in circuitele de racire in circuit inchis.
-Reducerea consumului de apa proaspata cu cca 20%
	

	4
	Acolo unde un astfel de studiu nu a fost realizat, identificati principalele oportunitati de imbunatatire a utilizarii eficiente a apei si data pana la care acestea vor fi (sau au fost) realizate.
	DA
	

	5
	Indicati data pana la care va fi realizat urmatorul studiu.
	01.07.2015
	Sectiile productive
Atelier utilitati energetice

	6
	Confirmati faptul ca veti realiza un studiu privind utilizarea apei cel putin la fel de frecvent ca si perioada de revizuire a  autorizatiei integrate de mediu si ca veti prezenta metodologia utilizata si rezultatele recomandarilor auditului intr-un interval de 2 luni de la incheierea acestuia
	DA
	Biroul mediu


Descrieti in casutele de mai jos pozitia actuala sau propusa cu privire la alte cerinte caracteristice a BAT mentionate in indrumarul pentru sectorul industrial respectiv. Demonstrati ca propunerile sunt BAT fie prin confirmarea conformarii, fie prin justifcarea abaterilor sau utilizarea masurilor alternative, ca raspuns la intrebarile de mai jos.

3.4.3.1. Sistemele de canalizare

Sistemele de canalizare trebuie proiectate astfel incat sa se evite poluarea apei meteorice. Acolo unde este posibil aceasta trebuie retinuta pentru utilizare. Ceea ce nu poate fi utilizat, trebuie evacuat separat. Care este practica pe amplasament?
	Atelierul Utilitati Energetice este principalul gestionar al sistemelor de colectare si evacuare ape uzate de pe amplasament.

Sistemul de canalizare

Alimentarea cu apa si evacuarea apelor uzate pentru ArcelorMittal Hunedoara S.A. Hunedoara este reglementata prin Autorizatia de Gospodarirea a Apelor nr.44 din 2006. S-a solicitat o noua Autorizatie pentru gospodarirea apelor.
Pe amplasamentul Sectiei Otelarie si al Sectiei Laminoare se evacueaza cinci categorii de ape uzate :

-ape uzate menajere provenite de la instalatiile igienico – sanitare, impurificate cu suspensii si substante organice ;

- ape uzate tehnologice care se supun unor procese de epurare inainte de evacuare in emisar, cu un continut de poluanti specific procesului din care provin ;

- ape uzate tehnologice conventional curate, care nu necesita epurare pentru a putea fi evacuate in emisar ;

- ape pluviale conventional curate sau slab impurificate de pe amplasamentul diferitelor instalatii ;

- ape din drenuri .

Apele uzate menajere din zona de nord a ArcelorMittal Hunedoara S.A ( zona Otelaria Electrica si Turnare Continua) sunt deversate in canalizarea municipiului Hunedoara, iar cele din zona Laminoare) sunt deversate prin tuburi de beton si sunt colectate in 3 bazine (chesoane), trecute prin statia de epurare ape uzate menajere  - Laminoare, de unde sunt evacuate in paraul Petac, care apoi deverseaza in raul Cerna. 

Evacuarea apelor uzate tehnologice epurate, a apelor uzate tehnologice conventional curate, a apelor din drenuri si a apelor pluviale de pe amplasamentul Sectiei Otelarie se face prin colectorul P 17 .

Evacuarea apelor uzate tehnologice epurate, a apelor uzate tehnologice conventional curate, a apelor din drenuri si a apelor pluviale de pe amplasament se face prin colectoarele P17, P 18 si P 20 .

 Canal colector P17 

Prin canalul P17 se colectează şi evacuează în emisar:

- apele pluviale de pe amplasamentul S.C. EcoSid 
-apele pluviale şi ape uzate tehnologice provenite de la Silvadez Hunedoara.

- apele pluviale şi ape uzate tehnologice provenite de la alte firme private din zonă

- apele pluviale şi ape uzate tehnologice provenite de la oţelăria electrică nr. 2, turnare continuă, aparţinând ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA.

- apele din drenul OE2 aparţinând ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA.

Modul de evacuare - gravitaţional

Funcţionare - continuă, datorită apelor industriale evacuate de ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA

Caracteristici constructive: canal descoperit parţial, din beton, continuat cu canal subteran din beton cu dimensiunile de 2000/3000 mm şi lungimea de 825 m

Debit proiecat: 2000 l/s

Starea tehnică: colmatat parţial ca urmare a ridicării nivelului depunerilor din albia râului Cerna.

Impurificatori evacuaţi prin colectorul P17 cu apele pluviale şi apele uzate tehnologice de pe amplasamentul ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA: suspensii antrenate de precipitaţii, suspensii, produse extractibile (uleiuri minerale) şi aport termic din apele uzate provenite de la oţelăria electrică nr. 2, turnare continuă şi drenul OE2. Canalul a fost dotat cu separator de produse petroliere in anul 2008. (ANEXA 4) si cu debitmetru Sigma 950 pentru monitorizarea debitelor evacuate (in 2010)

Impurificatori evacuaţi prin colectorul P17 cu apele pluviale şi apele uzate tehnologice de pe celelalte amplasamente: suspensii antrenate de precipitaţii, suspensii, extractibile şi substanţe organice din celelalte zonele arătate (Silvadez S.A, firme private şi SC EcoSid SA).

Canal colector P18 

Prin canalul P18 se colectează şi evacuează în emisar:

- apele pluviale provenite din zona laminoare Peştiş aparţinând ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA

- ape industriale convenţional curate provenite de la răcirea indirectă a cuptoarelor aferente laminorului aparţinând ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA

- ape impurificate accidental cu produse petroliere provenite de la Gospodăria de apă nr.1 şi de la depoul de locomotive aparţinând ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA

- ape din drenul nr. 4 din zona laminoare aparţinând  ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA

Modul de evacuare – gravitaţional

Funcţionare - continuă

Caracteristici constructive: canal subteran din beton cu diametrul de 1200 mm şi continuat cu canal dreptunghiular subteran de beton 1600/1000 mm, lungimea de 350 m

Debit proiecat: 1000 l/s

Starea tehnică: corespunzătoare

Impurificatori evacuaţi prin colectorul P18 cu apele pluviale şi apele uzate tehnologice de pe amplasamentul ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA: suspensii antrenate de precipitaţii, suspensii, produse extractibile (uleiuri minerale) şi aport termic din apele uzate din sursele arătate.

Canalul a fost dotat in anul 2008 cu separator de produse petroliere. (ANEXA 4) si cu debitmetru Sigma 950 pentru monitorizarea debitelor evacuate (in 2010)

Canal colector P20

Prin canalul P20 se colectează şi evacuează în emisar:

- apele pluviale din zona strungăria de cilindri, S.C. Mecanica Sider S.A., laborator Peştiş, cazane IPROM - inchise operational şi centrală aer comprimat C.A.C. aparţinând ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA

- apă industrială de la răcirea indirectă de la laminorul profile.

Modul de evacuare - gravitaţional

Funcţionare - continuă

Caracteristici constructive: canal subteran din beton cu diametrul de 1000 mm şi lungimea de 700 m

Debit proiect: 820 l/s

Starea tehnică: corespunzătoare 

Impurificatori evacuaţi prin colectorul P20 cu apele pluviale şi apele uzate tehnologice de pe amplasamentul ARCELORMITTAL HUNEDOARA SA: suspensii antrenate de precipitaţii, suspensii, produse extractibile (uleiuri minerale) şi aport termic din apele uzate din sursele arătate.

Canalul a fost dotat in anul 2008 cu separator de produse petroliere. (ANEXA 4) si cu debitmetru Sigma 950  pentru monitorizarea debitelor evacuate (in 2010)

Apele menajere din zona Laminoare, sunt colectate in trei bazine ( chesoane) de unde sunt trecute prin statia de epurare ape menajere uzate tip Bio Cleaner 150, montata si pusa in functiune in anul 2009. Dupa epurare, apele sunt deversate in paraul Petac de unde ajung in raul Cerna. 

Sistemul de drenuri – nu constituie surse , ci au rolul de a scadea nivelul panzei freatice, apa fiind restituita in emisar ( raul Cerna ).

Pe amplasamentul Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare exista in functiune urmatoarele 

drenuri : 

- 1 dren in zona OE : 


           dren 2 : pompe 2x 360 m3/h

- 2 drenuri in zona Laminoare : 

           dren 3 : pompe 2x 360 m3/h








dren 4 predecantor : pompe 2x 980m3/h 

Indicatorii de calitate ai apelor pluvial-industriale sunt stabiliti prin Autorizatia de Gospodarire a Apelor nr.44 din 2006, dupa cum urmeaza:

Colector

Indicatori de calitate

P17

pH, MTS, SE, temperatura, fier total ionic

P18

temperatura, pH, MTS, SE, fier, Mn, Mg, Cr

P20

pH, MTS, SE

Statie epurare Laminoare

pH,MTS,SE,CBO5,CCOCr,NH4+, NO3-, NO2-, detergenti

Concentratiile maxim admise ale indicatorilor de calitate pentru fiecare colector de evacuare sunt stabilite în conformitate cu NTPA 001/2002:

- temperatura

maxim 35 0  C


- pH



6,5 - 8,5


- MTS



maxim 60,0 mg/l


- fier total ionic

maxim 5,0 mg/l

- reziduu fix


maxim 2000 mg/l


- substante extractibile
maxim 20,0 mg/l

           - Mn                                   maxim 1,0 mg/l


- Mg



maxim 100,0 mg/l


- Cr hexavalent

maxim 0,1 mg/l   
anal colector

Surse

Calitatea apei evacuate

P17
- Dren OE 2

- preaplin turn racire

- depou locomotive

- ape conventional curate;

- ape meteorice;

- ape impurificate cu amoniu, fier, 

  produse petroliere, 

  suspensii.

P18
- G.A. 1 

- ape meteorice;

- ape impurificate cu produse 

   petroliere, fier, suspensii.

P20
- Drenuri  

- Laborator, cazane IPROM(in conservare), CAC, SC Mecanica Sider SA, 

- ape de suprafata;

- ape meteorice;

- ape impurificate cu suspensii, fier

Statie Laminoare
-din zona de nord a amplasamentului
-ape uzate menajere
3.4.3.2. Recircularea apei

Apa trebuie recirculata in cadrul procesului din care rezulta, dupa epurarea sa prealabila, daca este necesar. Acolo unde acest lucru nu este posibil, ea trebuie recirculata in alta parte a procesului care necesita o calitate inferioara a apei; sa se identifice posibilitatile de substitutie a apei cu sursele reciclate, trebuie identificate cerintele de calitate a apei asociate fiecarei utilizari. Fluxurile de apa mai putin poluate, de ex. apele de racire, trebuie pastrate separat acolo unde este necesara reutilizarea apei, posibil dupa o anumita forma de tratare.

In anexele 1,2,3 sunt prezentate schemele de utilizare si recirculare a apei de racire din cadrul instalatiilor prezentate in solicitare.

3.4.3.3. Alte tehnici de minimizare

         Sistemele de racire cu circuit inchis trebuie utilizate acolo unde este posibil; in final, apele uzate vor necesita o forma de epurare. Totusi, in multe solicitari, cea mai buna epurare conventionala a efluentului produce o apa de buna calitate care poate fi utilizata in proces direct sau amestecata cu apa proaspata. Atunci cand calitatea efluentului epurat poate varia, el poate fi reciclat in mod selectiv, atunci cand calitatea este corespunzatoare, si condus spre evacuare atunci cand calitatea scade sub nivelul pe care sistemul il poate tolera. Operatorul/titularul activitatii trebuie sa identifice cazurile in care apa epurata din efluentul statiei de epurare poate fi folosita si sa justifice atunci cand aceasta nu poate fi folosita.

    De exemplu, costul tehnologiei cu membrane continua sa scada. Ele pot fi aplicate fluxurilor proceselor individuale sau efluentului final de la statia de epurare. In final, ele vor putea inlocui complet statia de epurare, ducand la reducerea semnificativa a volumului efluentului. Concentratia efluentului ramane totusi insemnata, dar, acolo unde debitul este suficient de mic, si in particular acolo unde caldura reziduala este disponibila pentru epurarea ulterioara prin evaporare, poate fi realizat un sistem al carui efluent poate fi redus la zero. Daca este cazul, Operatorul trebuie sa evalueze costurile si beneficiile utilizarii acestui tip de epurare:

  Reducerea emisiilor în apa de suprafată sau în canalizare 

         Ape de scurgere de la depozitul descoperit de fier vechi

     În depozitul descoperit de fier vechi apa provenită din ploi şi ninsori poate fi contaminată de impurităţiile din fierul vechi şi de uleiurile şi vaselinele din şpanul de la prelucrările mecanice. Cantitatea de apă de scurgere nu poate fi cuantificată şi nici nivelul de poluare a acesteia.S-au  betonat depozitele descoperite de fier vechi, si s-au executat rigole care colecteaza apele meteorice, deversandu-le in dren OE. Aceste rigole sunt prevazute cu un decantor pentru indepartarea poluantilor solizi. Apele evacuate din zona depozitului de fier vechi se amesteca cu apele din dren OE si sunt deversate in raul Cerna prin colectorul P17. Din monitorizarea calitatii apelor deversate prin acest colector se poate vedea ca aceste ape nu duc la depasirea limitelor impuse de legislatia in vigoare.
Ape de la cuptorul electric cu arc
             Cuptorul electric EBT este prevăzut cu două circuite distincte de răcire

a) Circuitul închis- realizează răcirea grinzilor port electrod;apa folosită este apă dedurizată pentru a evita eventualele depuneri în sistem care pot produce în timp obturarea circuitului. Acest lucru poate duce la răcirea necorespunzătoare a grinzilor portelectrod şi la deformarea acestora.

b) Circuitul deschis-realizează răcirea unor părţi din cuptor (panourile cuvei boltă,cot de fum,manşon culisant) precum şi a transformatorului şi a cablurilor reţelei de forţă. Pentru răcire se foloseşte apa industrială iar circuitul mai conţine tubulaturile aferente, pompe de recirculare şi turnul de răcire.

            Apa din cele două circuite nu este element poluant decît accidental,în cazul unor eventuale neetanşietăţi ale sistemelor de răcire sau în cazul spargerii din anumite cauze a tubulaturii aferente.

           Parametrii apei de răcire (atît pentru circuitul închis cît şi pentru circuitul deschis) sunt monitorizaţi continuu şi orice defecţiune apărută pe cele două circuite duce la oprirea cuptorului pana la remedierea acesteia. 

  Ape de la metalurgia secundară 

               Pentru răcirea transformatorului, cablurilor de forţă şi a capacului instalaţiei de tratament secundar se foloseşte un circuit deschis cu apă industrială. Acesta are în componenţă, pe lîngă elementele răcite enumerate mai sus, tubulatura aferentă, pompele de recirculare şi turnul de răcire (acelaşi folosit de circuitul deschis de răcire de la cuptor).

               Ca şi la cuptor, apa folosită nu este factor poluant decît în cazuri accidentale iar parametrii acesteia (presiune şi temperatură) sunt monitorizati continuu.

           Ape de la instalaţia de desprăfuire  

                Răcirea elementelor instalaţiei de desprăfuire se realizează printr-un circuit care conţine pe lîngă elementele răcite, tubulatura şi pompele de recirculare aferente. Ca agent de răcire se foloseşte apa industrială. Caracteristic acestui circuit de răcire este faptul că în momentul cînd apa de răcire ajunge la aprox. 100°C, o parte din aceasta este evacuată permanent printr-un barbotor, unde se amesteca cu apă industrială rece. Scopul acestei amestecări este reducerea temperaturii apei evacuată din circuit la max. 30ºC în scopul evitării poluării calorice.

Instalatia

Elementul racit

Apa folosita

Tipul racirii

Cuptor electric

- reteaua scurta

- panourile cuvei

- bolta cuptorului

- cotul de fum

- grinzile portelectrod

- transformator

apa industriala

apa industriala

apa industriala

apa industriala

apa dedurizata

apa industriala

recirculare

Instalatia de 

desprafuire

- mansonul culisant

- camera de combustie

- camera de postcombustie

- conducta orizontala

apa industriala

apa industriala

apa industriala

apa industriala

recirculare cu 

reimprospatare

Instalatia de tratament secundar

- transformator

- retea scurta

- capac instalatie

apa industriala

apa industriala

apa industriala

recirculare

         Caracteristic pentru sistemele de racire ale cuptorului, instalatiei de desprafuire si instalatiei de tratament secundar este faptul ca apa de racire nu intra in contact cu materiile prime sau produsele rezultate din procesul de fabricatie al otelului ci participa la racirea elementelor constructive ale instalatiilor respective. Ca urmare a acestui fapt, poluarea cu apa din sistemele de racire ale instalatiilor respective apare numai accidental,in cazul cind apar defectiuni pe traseul parcurs de apa. In aceste cazuri instalatiile respective se opresc si nu se repun in functiune decit dupa eliminarea cauzelor care au produs defectiunea respectiva. 

  Ape de la turnarea continuă

                 Maşina de turnat continuu are două circuite de răcire

a) Circuitul închis care foloseşte apă dedurizată, realizează răcirea cristalizatoarelor, a ghidajului firului curb, a cadrelor suport de la mesele oscilante, a reductoarelor de la cajele de tragere-îndreptare, a rolelor cajelor şi cilindrilor de desprindere a barelor false.

Pentru menţinerea la o temperatură corespunzătoare, apa este trecută printr-un sistem de recuperatoare de căldură care folosesc apă pentru răcire de la un turn de răcire şi recirculată cu ajutorul unei staţii de pompe.

b) Circuitul deschis- realizează răcirea secundară a semifabricatului,a maşinilor de tăiat cu flacără şi a căii cu role. După răcirea elementelor respective, apa impurificată cu ţunder, prafuri de turnare, uleiuri şi vaseline este colectată într-un bazin predecantor printr-un sistem de rigole. Din bazinul predecantor apa trece într-un ciclon de separare apoi în bazinul decantor. De aici apa trece printr-o staţie de filtre de unde ajunge în bazinele de alimentare şi apoi este trimisă spre elementele ce trebuie răcite cu ajutorul unei staţii de pompare.  

            Apele din sectorul laminoare
  Apa industriala este folosita in scop tehnologic pentru completarea pierderilor din circuitele de racire indirecta (cuptoare, masini, racitoare de ulei), directa (valturi, role, foarfeci, manipulatoare, laminate) si vehiculare tunder si pentru stingerea incendiilor. 

In procesul de laminare la cald, 50 - 70 % din volumele de apa utilizate sunt impurificate cu oxid de fier (tunder) si produse petroliere. Atat la incalzire, cat si la manipulare, la suprafata blumurilor si taglelor se formeaza oxid de fier ce se desprinde si cade in timpul procesului de laminare. 

Gospodaria de apa este conceputa pe principiul recircularii avansate, dar cand apare necesitatea golirii lacului de acumulare Cincis, gospodaria functioneaza in circuit deschis in limita posibilitatii. 

Pentru a fi posibila recircularea, consumatorii se grupeaza pe trei circuite de alimentare, functie de calitate, presiune si temperatura: 

- un circuit de apa curata din care sunt alimentati consumatorii care nu impurifica apa, p = 2 - 3 bar, t = 25 - 28 0 C: cuptoare cu propulsie, instalatii de racire ; 

- un circuit de apa decantata (100 - 200 mg / l suspensii) folosita la racirea si spalarea mecanismelor ce vin in contact cu metalul prelucrat (cilindri, role, foarfeci, manipulatoare, ghidaje); acesti consumatori genereaza apa uzata incalzita si impurificata cu tunder si produse petroliere (ulei, unsori). 

Cantitatea de tunder in apa uzata variaza in functie de produsele laminate, de la 2,6 - 4,0 g / l la laminarea blumurilor.

Continutul de produse petroliere antrenate de apele de racire, functie de sistem, grad de uzura, exploatare este de 30 - 40 mg/l . 

- un circuit de apa filtrata (5 - 25 mg/l suspensii), p = 4 - 5 bar, t = 25 -28°C, consumatorii fiind racitoarele de aer, racitoarele de ulei sau emulsii. 

Apele uzate provenite in urma racirilor directe sunt colectate si transportate prin intermediul rigolelor in predecantoare, iar apoi prin conductele subterane in instalatiile de epurare. 

Apele din sectorul energetic- deversează apele pluviale şi industriale în  emisarul de suprafaţă Cerna  prin colectorul P20. (CT IPROM in conservare)
          Sursele de ape uzate:

-  staţia de tratare a apei de alimentare;

Apa utilizată pentru completarea pierderilor şi menţinerea unei temperaturi optime în  circuitele de apă recirculată de răcire nu necesită tratare  (apa industrială din sursa Cinciş are o duritate totală de 3,6- 4,76 0 d).

Surplusul de apă de răcire (apa se încălzeşte cu (t = 5 –10 0 C) este evacuat prin preaplinul turnurilor de răcire fără a suferi alte impurificări fizice sau chimice.

Staţia de tratare a apei care furnizeaza apa dedurizata pentru turnarea continua si otelarie este dotata cu filtre ionice (Na cationice).
Regenerarea periodică a acestor filtre produce efluenţi cu conţinut de suspensii şi săruri dizolvate.

Formaţia aer comprimat: deversează ape industriale în  emisarul de suprafaţă Cerna  prin colectorul P20- parau Petac.
Alimentarea cu apă de răcire a staţiilor de compresoare este asigurată de către formaţia apă a societăţii prin fir Cincis ( apa proaspata).

Necesarul de apă de răcire la CAC este  20 m3/h/ compresor.

Completarea pierderilor din circuitele de apă se face cu apă industrială (Q = 13,2 m3/h).

Sursele de poluare sunt răcitorii finali şi recipienţii tampon din dotarea staţiilor de compresoare.

Purjările recipienţilor tampon şi răcitorilor finali din dotarea C.A.C. se fac printr-o instalaţie de recuperare a uleiului. Cantitatea de emulsie evacuată prin instalaţia de recuperare a uleiului este de 0,87 l/zi din care 0,63 l ulei. Randamentul de recuperare al uleiului al acestei instalaţii este de 15%.

Apa industrială este folosită pentru completarea pierderilor din circuitele de răcire ale utilajelor (pierderi datorate evaporării sau neetanşeităţilor) şi pentru menţinerea unei temperaturi adecvate în  circuite. 
Transporturi CF

Apa uzata industriala provine de la canalul de revizii, contine suspensii si produse petroliere si este trecuta printr-un separator de uleiuri inainte de evacuare prin colectorul P17.

Laboratoare

nu se produce poluare semnificativa din aceasta activitate.

            Activitati auxiliare 


Eventualele cantitati de apa utilizate la racirea zgurii se evapora in totalitate.




3.4.3.4. Apa utilizata la spalare

Acolo unde apa este folosita pentru curatire si spalare, cantitatea utilizata trebuie minimizata prin:


 aspirare, frecare sau stergere mai degraba decat prin spalare cu furtunul;

	   Apa este folosita pentru spalare in gospodaria de apa pentru spalarea in contracurent a filtrelor mecanice. 



 evaluarea scopului reutilizarii apei de spalare;

	Apa provenita de la spalari este decantata si reintrodusa in circuit ca si apa de adaos.



 controale stricte ale tuturor furtunelor si echipamentelor de spalare.

Exista alte tehnici adecvate pentru instalatie ?

	Nu.


4. PRINCIPALELE ACTIVITATI

 4.1. Inventarul proceselor

           Otelaria electrica si turnare continua

	Nr.crt.
	Numele procesului
	Descriere
	Capacitate maximă

	1
	Încărcare şi topire
	Procesele au fost descrise la partea introductivă a

solicitarii 
	880000 t fier vechi/an

	2
	Oxidare şi evacuare
	
	800000  t topitură/an

	3
	Tratament secundar
	
	800000  t oţel/an

	4
	Turnare continuă
	
	750000  t oţel/an


          Laminarea la cald
	Nr.crt.
	Numele procesului
	Descriere
	Capacitate

	1
	Incarcarea cuptoarelor de incalzire si incalzirea
	Procesele au fost descrise la partea introductivă a

solicitarii
	 478723 t/an


	2
	Laminarea
	
	471540 t/an

	3
	Finisarea (racire,indreptare,etc)
	
	450000 t/an


4.2. Descrierea proceselor

Prezentati diagrama/diagramele fluxurilor procesului tehnologic al activitatilor pentru a indica principalele faze ale procesului si pentru a identifica mijloacele prin care materialele sunt transferate de la o activitate la alta.

                Mai jos sunt prezentate principalele faze ale procesului de fabricaţie a oţelului la:.

                           Oţelăria Electrică si Turnarea Continua
   INTRĂRI                                               PROCES
       REZULTATE

(materii prime
      (produs/deşeuri)

   şi utilităţi)     


- energie electrică

- topitură metalică

- refractare                                                                                                    - gaze

- electrozi                                                                                                      - praf

- apă răcire                                                                                                    - apă uzată

- fier vechi                                                                                                     - deşeu refractare

- oxigen

- gaz natural
- energie
      - oţel netratat

- fondanţi                                                                                                       - zgură

- oxigen                                                                                                          - gaze

- gaz metan                                                                                                    - praf

- cărbune (cocs)                                                                                             -deşeu refractare

- refractare                                                                                                     - apă uzată

- apă răcire                                               

- oţel netratat
- oţel tratat

- fondanţi
- zgură

- fluidificatori
- deşeu refractare

- energie
- gaze

- electrozi
- praf

- gaz inert
- apă uzată

- refractare

- oţel tratat                                                                                                       - semifabricate
- refractare                                                                                                       - deşeu refractare

- prafuri turnare                                                                                                - gaze

- energie                                                                                                           - praf

- apă răcire                                                                                                        -apă uzată

Laminarea la cald
              Intrari                                                 Proces                                              Iesiri


[image: image1]
   DESCRIEREA PROCESELOR

1. Elaborare otel si turnare continua


Produsul final realizat in urma procesului tehnologic la Otelaria Electrica din cadrul  ArcelorMittal Hunedoara SA, este otelul. Intreaga productie realizata o constitue otelurile carbon, slab si mediu aliate.

In vederea producerii acestora se realizeaza urmatoarele operatii de baza:

a)   manipularea si depozitarea materiilor prime;

b)   incarcarea cuptorului;

c)   topirea si afinarea in cuptorul electric cu arc; 

d)   evacuarea otelului si a zgurii;

e)   tratamentul secundar al otelului;

f)   turnarea continua a otelului;

g)   manipularea zgurii.

         a)Manipularea si depozitarea materiilor prime
Principala materie prima folosita la producerea otelului este fierul vechi. Acesta este transportat de la furnizori in vagoane sau auto si este depozitat in trei depozite dupa cum urmeaza:

· doua depozite descoperite betonate;

· un depozit acoperit format din 6 gropi betonate situate sub nivelul solului.

Pe platforma depozitului de fier vechi descoperit se depoziteaza fierul vechi pregatit sau nepregatit. Capacitatea de depozitare asigura o rezerva de fier vechi pentru 10 zile. In dotarea depozitului sunt trei poduri rulante, din care doua poduri dotate cu electromagnet si un pod dotat cu greifer si magnet.

In vederea reducerii riscului de contaminare cu materiale periculoase se realizeaza o anumita sortare a fierului vechi. Pentru a se usura manipularea sa si pentru a evita evenimente nedorite la incarcarea cuptorului, fierul vechi cu dimensiuni nesarjabile se debiteaza prin taiere cu flacara oxigaz. Acelasi procedeu de taiere se aplica fierului vechi propriu, provenit din fluxul tehnologic.

Depozitul acoperit este amenajat pe un spatiu din interiorul halei otelarie electrica, intr-una din deschiderile acesteia. Descarcarea materiilor prime se face in gropi betonate situate in acest spatiu din hala. Vagoanele de fier  vechi pregatit, incarcate in depozitul descoperit, se introduc in capatul de est al halei, iar deservirea operatiilor de descarcare a vagoanelor si incarcarea benelor se face cu ajutorul celor trei poduri rulante.

In vederea incarcarii in cuptor, fierul vechi este asezat, in conformitate cu retetele de dozare, in bene metalice a caror fund este constituit din doua falci mobile. 

 Alte materii prime folosite in procesul de fabricatie al otelului sunt:

· fondantii si fluidificatorii pentru formarea zgurii (var, dolomita calcinata, aluminosilicat de sodiu). Acestia sunt depozitati in buncare deschise si introdusi in flux prin intermediul sistemelor automate de cintarire si transport.

· materialele refractare fasonate, care sunt depozitate in spatii inchise iar cele pulverulente sunt aprovizionate in saci etansi.

· cocsul praf, pentru spumarea zgurii, este aprovizionat in saci si folosit prin intermediul unei instalatii prevazuta cu doua buncare inchise, cocsul pentru instalatia MORE de injectare a cocsului in baia de otel este inacrcat direct in instalatie din autyospeciallele cu care este transportat, iar cocsul bulgari este depozitat si manipulat in aceleasi conditii ca si varul si dolomita calcinata.

· prafurile pentru turnarea continua sunt aprovizionate in saci de plastic si sunt depozitate in magazii acoperite.

· materialele de adaos si feroaliajele (var, FeSi, FeMn, FeSiMn, FeCr, FeV,etc.) sunt descarcate la statia de primire in 5 buncare cu volumul de 12 m3 fiecare. Din buncare materialele sunt preluate pe banda prin intermediul unor alimentatoare vibratoare si sunt incarcate in schip. Schipul transporta materialele intre statia de primire si statia de stocare. Din palnia de descarcare a schipului de la cota +23,5 m, prin intermediul transportorului mobil, materialele sunt aduse in cele 8 buncare tampon (la cota +19,0 m) cu volumul de cca 11 m3 fiecare. Din buncarele tampon, in functie de necesitatile tehnologice ale procesului de elaborare, materialele de adaos si feroaliajele sunt cantarite cu ajutorul palniilor cantar (cota +12,9 m), iar apoi sunt transportate cu transportorul cu banda inclinat in zona cuptorului, de unde sunt introduse in cuptor prin intermediul transportorului pivotant.

· varul si cocsul necesare introducerii in bena sunt aduse in zona transportorului de bena, cu transportorul cu banda de pe sirul C.

· alte materiale auxiliare necesare procesului tehnologic sunt depozitate in buncarele de la cota +11,9 m, din zona stalpilor 14-16 de pe sirul C-C.

 
b)   Incarcarea cuptorului      

    
Fierul vechi este incarcat in bene in conformitate cu retetele de dozare, functie de marca de otel care se doreste a fi elaborata. In general se incarca in prima bena 50-60% din cantitatea de fier vechi.

Electrozii cuptorului sunt ridicati in pozitia superioara, iar bolta cuptorului este rotita pentru a se realiza incarcarea, dupa care se readuce bolta pe cuptor iar electrozii sunt coboriti pina la incarcatura de fier vechi. Arcul electric se realizeaza intre electrozi, prin incarcatura metalica, realizind astfel topirea acesteia.

Dupa topirea primei bene se repeta aceleasi operatii cu urmatoarele bene pina la topirea intregii cantitati de fier vechi.

c) Topirea si afinarea in cuptorul electric 

    
 In perioada initiala de topire, se utilizeaza o putere electrica redusa pentru a se evita deteriorarea captuselii refractare a cuptorului si a boltii de catre radiatia produsa de arcul electric. Pe masura ce electrozii continua coborirea, arcul electric este ecranat de incarcatura metalica permitind astfel sa se mareasca puterea furnizata de transformator pentru a finaliza procesul de topire.

Pentru reducerea consumului de energie si marirea productivitatii se folosesc cinci arzatoare oxigaz, patru prevazute in cuva cuptorului, cel de-al cincilea fiind montat pe usa de lucru a cuptorului. Aceste arzatoare pot lucra si ca lanci pe perioada de oxidare, timp in care injecteaza oxigen in baia metalica. Combustibilul folosit de arzatoare este gazul natural preluat din reteaua proprie a societatii.

   
Oxigenul este utilizat pentru decarburarea baii metalice si eliminarea unor elemente nedorite cum ar fi fosforul, manganul, siliciul.

Folosirea arzatoarelor are ca efect imediat o crestere a cantitatii de praf si gaze reziduale in cuptor. Acestea sunt eliminate din spatiul de lucru al cuptorului prin aspiratie in instalatia de desprafuire aferenta cuptorului.

Principalele caracteristici ale cuptorului sunt urmatoarele:


Tip cuptor ........................................................................ 100/115 EBT 6,4/75


Greutatea sarjei evacuate ............................................... 100 t


Capacitatea cuptorului ..................................................... 117 t


Sistemul de evacuare ...................................................... excentrica prin vatra


Diametrul cuvei ................................................................ 6400 mm


Puterea transformatorului ................................................ 75 MVA

Cuptorul electric tip 100/115 EBT 6,4/75 a fost proiectat de IPROMET, iar modernizarea s-a realizat in colaborare cu firmele MANNESMANN DEMAG Germania (pentru ansamblul cuptorului) si SKODAEXPORT Co Ltd Cehia (pentru instalatia de captare – epurare gaze arse). 

Punerea in functiune s-a facut in august 2002.

d) Evacuarea otelului si a zgurii     

     
In timpul perioadei de oxidare, prin insuflare de oxigen si praf de cocs si adaugare de cocs bulgari, zgura spumeaza puternic si debordeaza peste pragul de lucru al cuptorului, fiind colectata intr-o oala (vana) situata pe un transfercar.

Evacuarea zgurii din cuptor se face cit mai avansat si este insotita de degajari de gaze si praf.

  
Cind topitura metalica are temperatura necesara, este evacuata prin orificiul de evacuare al cuptorului situat excentric in vatra cuptorului. In timpul evacuarii se adauga elementele de aliere, dezoxidantii si materialele pentru formarea unei noi zguri. Evacuarea topiturii metalice din cuptor esta insotita de degajari masive de caldura, gaze si praf.

e) Tratamentul secundar al otelului

      
Dupa evacuare, oala cu otel este transportata la instalatia de tratament secundar in vederea asigurarii conditiilor necesare turnarii continue. Prin tratamentul secundar al otelului se urmareste incadrarea in analiza chimica dorita, asigurarea unei puritati cit mai ridicate, omogenitatea chimica si a temperaturii, desulfurarea avansata si asigurarea temperaturii necesare turnarii continue.

Pe durata tratamentului, oala de otel este racordata la sistemul de barbotare cu gaze inerte (argon).

Instalatia de tratament este prevazuta cu sistem de incalzire similar cu cel de la cuptor, dar de putere mai mica si cu un sistem automat de adaugare a materialelor pentru fomarea zgurii si a feroaliajelor in oala.

Tratamentul secundar este insotit de degajari de praf si gaze.

      
f)   Turnarea continua a otelului
       
Dupa tratamentul secundar, oala cu otel este transportata cu ajutorul unui transfercar la masina de turnat continuu. 

Otelul elaborat care urmeaza a se turna continuu este destinat in principal obtinerii de semifabricate pentru tevi  (profil rotund) si blum destinat relaminarii interne.

Sortimental, otelul ce urmeaza a se turna continuu se inscrie in categoria otelurilor: de masa, carbon superioare, slab si mediu aliate.

Caracteristicile instalatiei de turnare sunt urmatoarele:

- Tipul instalatiei: cristalizor si fir curb;

- Sectiuni turnate: (180 mm, (200 mm,(250 mm,(270 mm,(310 mm si bloom 240x270 mm si 280x310 mm;

- Numar de fire: 5;

- Distanta intre axele firelor: 1500 mm;

- Timp turnare sarja:  65-70 min. pentru profilele rotunde, respectiv, 55 – 60 min. pentru bloom;

- Durata de pregatire intre sarje: 35- 45 min.;

- Raza de curbura a firelor: 10.010 mm;

- Consum specific de otel lichid: 1053 kg/t.

 
Turnarea continua este un proces care asigura posibilitatea turnarii unei oale sau a unei secvente de oale cu otel in cinci fire continui de tagle rotunde sau blumuri.

Otelul este turnat din oala intr-un distribuitor care asigura un debit controlat in cristalizatoare de forma adecvata, racite cu apa. 

Pentru a preveni lipirea crustei solidificate, cristalizatorul oscileaza in directia de turnare cu viteza mai mare decat viteza de turnare si in cristalizator se adauga un lubrefiant pulverulent.

Cristalizatorul este componenta tehnologica esentiala a masinii de turnare continua, care determina forma sectiunii transversale a profilului turnat, realizand transformarea fazei lichide in faza solida, printr-o racire brusca si dirijata, in conditiile turnarii de sus in jos, intr-o cavitate cu pereti metalici dubli, raciti cu apa.

Debitul  apei de racire, pentru un fir, este de 63 m3/h, la cristalizatorul pentru ( 180 mm, respectiv de 144 m3/h, la cristalizatorul pentru bloom 240 x 270 mm.

Firele sunt extrase continuu si racite in continuare folosind un sistem de jeturi directe de apa.

Scopul racirii secundare este de a continua racirea profilului dupa iesirea din cristalizor si sa grabeasca solidificarea completa a sectiunii transversale a semifabricatului.

Racirea in aceasta zona se realizeaza prin stropire directa cu apa sub presiune, prin duze, astfel incat apa sa fie capabila sa strabata stratul de abur format prin evaporare si sa asigure contactul continuu si permanent cu  metalul.

Stropirea trebuie sa asigure racirea corespunzatoare unei caderi constante de temperatura de la iesirea din cristalizator pana la capatul zonei de racire secundara.

Solidificarea otelului in cristalizator se realizeaza prin formarea unor cruste, a caror grosime creste datorita stropirii cu apa a profilului in zona de racire secundara.

Profilul este extras in continuare si este indreptat datorita trecerii prin cajele de tragere - indreptare, unde la iesire se procedeaza la desprinderea capatului barei false. Debitarea semifabricatului (complet solidificat) la lungimi prestabilite (6 m) se face cu masina de taiat cu flacara. 

Taglele (blumurile) taiate se deplaseaza in continuare pe calea cu role pana la opritoare, unde sunt preluate de transportoarele transversalele cu clicheti si duse pe paturile de racire.

 
Procesul de turnare continua a otelului este insotit de degajari de caldura, praf, gaze si abur.

         
g)    Manipularea zgurii
     
Zgura de cuptor rezultata in urma procesului de fabricatie a otelului este evacuata in tunelul de zgura din zona cuptorului, in zona instalaltiei de preluare zgura calda. Aici este racita sub jet de apa pana la atingerea unei temperaturi care sa permita incarcarea acesteia in mijloace de transport auto, in vederea transportarii pe halda. Aici urmeaza a avea loc procesarea zgurii in vedrea recuperarii componentei metalice ( scoarta metalica) care se reintroduce in circuitul de elaborare a otelului, iar zgura procesata urmand a fi valorificata. Transportarea si procesarea zgurii pe halda se executa de catre operatori pe baza de contract. In acest moment preluarea, transportul si procesarea zgurii proaspete este efectuata de catre SC SWISS TRADE SRL, iar procesarea zgurii existente pe halda de catre SC SLAG PROCESSING SA 

           Zgura rezultata in urma tratarii otelului in oala ( LF ) este reutilizata partial in cadrul procesului de elaborare a otelului, restul fiind  transportata cu mijloace auto pe halda, pentru stocare temporara in vederea valorificarii.

2.   Laminarea la cald

 Se produc:

- profil patrat si dreptunghiular 120x120 mm; 130x130 mm; 110x130 mm

- profil rotund cu ( 130 si 150 mm

- profil U cu inaltimea cuprinsa intre 100 si 260 mm

- profil I cu inaltimea cuprinsa intre 100 si 270 mm

- profil L ( 160…200)x(10…28) mm

- profil H 100…180 mm
Principalele activitati sunt:: 

- pregatirea semifabricatelor in vederea laminarii ; 

- incalzirea semifabricatelor ; 

- laminarea ; 

- ajustarea laminatelor. 

In vederea pregatirii semifabricatelor pentru laminare,  semifabricatele obtinute prin turnare continua dupa racire, sunt supuse unui control in vederea depistarii defectelor de suprafata. Defectele constatate se marcheaza si in continuare se trece la indepartarea lor prin daltuire (pistol pneumatic si dalta), prin polizare (masini de polizat) pentru barele patrate sau prin cojire (masini de cojit) pentru barele rotunde. Capetele de bare cu defecte iremediabile se debiteaza prin taiere oxigaz. 

Inaintea laminarii semifabricatelor se incalzesc in cuptoare cu propulsie. Incalzirea are drept scop cresterea plasticitatii si reducerea rezistentei la deformare a materialelor metalice in timpul laminarii. 

Parametrii regimului de incalzire urmariti sunt : temperatura, viteza, timpul de incalzire si de egalizare, atmosfera cuptorului. Factorii de care se tine seama la stabilirea regimului termic sunt: compozitia chimica a otelului, temperatura materialului in momentul introducerii in cuptor, viteza de incalzire, temperatura de inceput de deformare. 

Tipurile principale de cuptoare folosite pentru incalzirea semifabricatelor sunt: cuptoare cu propulsie pentru incalzirea blumurilor si taglelor . 

Numarul cuptoarelor existente / in functiune  este urmatorul 2 si anume un cuptor cu propulsie modernizat si dotat cu arzatoare cu emisii reduse de Nox de tip BGG si un cuptor pentru situatii speciale ( avarii, RK-uri, etc). 


Laminarea semifabricatelor turnate sau laminate in produse finite are drept scop obtinerea formei si dimensiunilor dorite dar si realizarea unei structuri care poate conferi laminatului finit proprietatile cerute. Prin procesul de laminare trebuie sa se obtina produse compacte, fara defecte si tensiuni interne, cu o suprafata cat mai curata si cu indici de productivitate cat mai mari . 

Ajustarea laminatelor finite consta din urmatoarele operatii: 

- sutari. 

- debitari; 

- indreptarea profilelor; 

- controlul vizual al calitatii laminatelor si indreptarea defectelor (cojire, polizare, daltuire ). 

In cazul Sectiei Laminoare exista o strungarie de cilindri a carei activitate cuprinde operatii de prelucrari prin aschiere a cilindrilor de laminare (strunjire, frezare si rectificare). 

Incalzirea blumurilor si se face in cuptoare cu propulsie cu functionare pe gaze naturale . 

Inainte de laminarea finisoare, care se realizeaza in laminorul profile, taglele sunt incalzite in cuptoare cu propulsie. Pentru procesul de ardere se utilizeaza gaz natural si aer de combustie. Urmeaza operatiile de laminare ce au loc pe trenurile de laminare cu mai multe caje. 

Dupa racirea laminatului, urmeaza receptia si finisarea in ajustajul sectiei si expedierea la beneficiar. 

Procesele de laminare sunt insotite de evacuari in atmosfera, apa si sol ( deseuri solide si vascoase). Deseurile sub forma de sutaje, span, tunder sunt recuperate, fiind reciclate in procesele de elaborare otel. 

Deseurile nerecuperabile sunt depozitate in containere, chible sau butoaie pe platforma betonata sau pe sol, urmand a fi evacuate la halda in vederea valorificarii, predate sau vandute catre terti. Colectarea tunderului si a scaparilor de ulei se face in rigole situate de-alungul trenurilor de laminare, de unde, cu ajutorul apei, ajung in predecantoare si decantoare unde sunt retinute si evacuate corespunzator. 

Din procesele tehnologice rezulta o cantitate de deseuri metalice (tunder, sutaje, rebuturi, span), moloz refractar si ulei mineral uzat. O parte din acestea se valorifica prin introducerea lor in fluxul productiv (deseurile metalice), uleiul uzat se preda la serviciul depozite in vederea valorificarii , iar deseul refractar se valorifica sau  transporta la halda de zgura Buituri tot in scopul valorificarii prin comercializare. 

Laminorul profile, este destinat prelucrarii prin deformare la cald a semifabricatelor sub forma de blumuri turnate continuu, in produse finite sub forma de profile simple, fasonate si speciale, precum si in semifabricate sub forma de otel rotund, patrat si platine destinate relaminarii, forjarii sau prelucrarii prin aschiere.


- capacitate de productie: 450000 t/an.

Semifabricatele se iau cu macaraua si se aseaza pe una din cele doua masini de alimentare, care servesc la impingerea semifabricatelor pe calea cu role de alimentare si la rasturnarea lor.

Calea cu role de alimentare are rolul de a transporta semifabricatele pana in fata cuptoarelor cu propulsie.

Blumurile sunt incarcate, frontal, in cuptor, iar descarcarea se face prin propulsare in partea opusa.

Exista 2 cuptoare cu propulsie,  cu functionare alternativa . Un cuptor a fost modernizat odata cu modernizarea laminorului profile in 2010, acesta fiind cuptorul care se utilizeaza, cel de-al doilea fiind utilizat doar in situatii accidentale, de avarii a cuptorului principal.

Cuptorul de incalzire este format din 3 zone: zona de preincalzire, zona de incalzire, zona de egalizare.

Cuptorul cu propulsie are urmatoarele caracteristici:


- capacitatea cuptorului 80 t/h;


- incalzire cu gaz metan;


- consumul de gaz metan, 3760 Nm3/h cu recuperator;






- temperatura gazelor arse 
– inainte de recuperator,  650 grd.C;






- dupa recuperator, 300 grd.C.


- tirajul cosului, natural;


- temperatura aerului de combustie,  350 grd.C;


- alimentarea cu aer de combustie se face cu ventilator, 48000 Nm3/h;


- instalatia de impins tagle pe vatra cuptorului este cu role racite cu apa:





-debitul apei 280 m3/h;





-temperatura apei la intrare 5-15 grd.C;





-temperatura apei la iesire   13-23 grd.C (dt=8 grd.C).

Instalatia de ardere a unui cuptor cu propulsie, este capabila sa dezvolte o cantitate de cca. 40 milioane Kcal/h, fiind compusa din:


- exhaustorul pentru aerul de combustie;


- conductele pentru aerul de combustie;


- conductele pentru gaz metan;


- arzatoarele pentru gaz metan.

Recuperatorul are rolul de a recupera o parte din caldura gazelor arse, care trec prin el in traseul lor spre cos si de a o transmite aerului si combustiei. Directia de circulatie a aerului este perpendiculara si in contracurent pe cea a gazelor arse.

Instalatia termotehnica a cuptorului cu propulsie permite controlul termotehnic al cuptorului astfel:


- ridicarea uniforma a temperaturii;


- coborarea uniforma a temperaturii;


- mentinerea constanta a temperaturii;


- reglarea sau mentinerea constanta a suprapresiunii;


- reglarea sau mentinerea unui raport gaz-aer constant.

Controlul de mai sus se efectueaza pentru urmatoarele parti:


- spatiul cuptorului;


- traseul gazelor arse;


- conducte de aer de combustie ;


- conducte de gaze combustibile.

Tehnologia de incalzire a blumurilor este specifica functie de marca otelului si de dimensiunile semifabricatului.

Evacuarea blumurilor din cuptoare se face alternativ, prin deschiderea usilor de la descarcare si impingerea blumurilor cu ajutorul masinilor duble de impins.

Semifabricatele evacuate din cuptoare, ajung pe calea cu role din fata cajei degrosoare, unde cu ajutorul manipulatorului cu rasturnator sunt introduse in calibrele cilindrilor, executandu-se un numar de treceri, conform schemei de laminare.

Dupa ultima trecere, semifabricatul este transportat de calea cu role la intrare pe patul de transfer. Prin intermediul patului de transfer, semifabricatul este adus in fata trenului continuu de laminare format din 12 caje.

Pentru fiecare tipodimensiune care se lamineaza, exista o schema de laminare .

Cilindrii de lucru ai cajelor se sprijina pe lagare cu rulmenti.

Miscarea principala de rotatie a cilindrilor se primeste la caja degrosisoare de la motoare de curent continuu, prin intermediul unui cuplaj dintat, a unei caje de angrenaj si a unei bare universale de cuplare pentru fiecare cilindru.

Miscarea principala de rotatie a cilindrilor la cele 12 caje i n ttrenul continuu, se primeste de la motoare de curent alternativ, prin intermediul unui reductor si a unei bare de cuplare pentru fiecare cilindru.

Laminatele finite, dupa iesirea din trenul  de laminare, sunt preluate si aduse pe patul de racire. Dupa ce se racesc si sunt indreptate, se debiteaza cu ajutorul fierastraielor la rece, la lungimea stabilita.

Laminatele debitate sunt preluate pe calea cu role, duse la masina de impachetat si apoi la cea de legat in flux. Inspectia se face tot in flux, inainte de impachetare.

Defectele remediabile se corecteaza in sectorul ajustaj, iar apoi produsele bune sunt stivuite in vederea expeditiei.

         4.3. Inventarul iesirilor (produselor)

             Otelarie si turnarea continua

	Nr.crt
	Numele procesului
	Numele produsului
	Utilizarea

produsului
	Cantitatea

(tone/an)

	1
	Încărcare şi topire
	Topitură metalică
	Obţinerea oţelului 
	880000

	2
	Oxidare şi evacuare
	Oţel netratat
	Tratamentul oţelului
	800000

	3
	Tratament secundar
	Oţel tratat
	Turnarea continuă
	800000

	4
	Turnare continuă
	Semifabricate
	Prelucrări ulterioare
	750000


               Laminarea la cald

	Nr.crt
	Numele procesului
	Numele produsului
	Utilizarea

produsului
	Cantitatea

(tone/an)

	1
	Incarcare si incalzire
	Blumuri si tagle incalzite
	Obţinerea laminatelor
	478723

	2
	Laminare
	Laminate
	Laminat pt.finisat
	471750

	3
	Finisare
	Laminate finisate
	Vinzare
	450000


4.4   Inventarul ieşirilor (deşeuri)

               Otelarie si turnarea continua
	Nr.
	Numele procesului
	Numele deşeului
	Ref
	Impactul deşeului
	Cantitatea (anual)

	1
	Încărcare şi topire
	refractare

CO2
praf

apă uzată
	
	Depozitare pe halda in vederea valorificarii
Poluare atmosfera

Poluare atmosfera

Poluare termica
	25 t

3049 t
280 t

6750000 mc

	2
	Oxidare şi evacuare
	zgură

refractare

CO2
praf

apă uzată
	
	Depozitare pe halda in vederea valorificarii
Depozitare pe halda in vederea valorificarii
Poluare atmosfera

Poluare atmosfera

Poluare termica
	45000 t
75 t

1146 t
520 t

6750000 mc

	3
	Tratament secundar
	zgură

refractare

CO2
praf

apă uzată
	
	Depozitare pe halda in vederea valorificarii
Depozitare pe halda in vederea valorificarii
Poluare atmosfera

Poluare atmosfera

Poluare sol
	14000 t

1400 t

17892 t
nsm

nsm

1500000 mc


                  Laminarea la cald
	Nr.
	Numele procesului
	Numele deşeului
	Ref
	Impactul deşeului
	Cantitatea (anual)

	1
	Incarcare si incalzire
	CO2
apa calda

deseuri refractare
	
	poluare atmosferica
recirculare

poluare sol
	23041 t

	2
	Laminare
	tzunder si slam
	
	poluare sol
	

	3
	Finisare
	sutaje
	
	Retopire
	


4.5. Diagramele elementelor principale ale instalatiei

Diagramele elementelor principale ale instalatiei acolo unde sunt importante pentru protectia mediului; de ex.: tratare cu saramura, tratare cu var, degresare, tabacire, instalatie de acoperire, sisteme de extractie, capacitati de ventilare, instalatie de reducere a emisiilor, inaltimea cosurilor.

    NOTA: In exemplul de mai jos exista o schema ipotetica pentru un cazan pentru a arata nivelul de detaliere cerut. Modificati aceasta schema si tabelul asociat pentru a reflecta activitatile din instalatia dumneavoastra. Pentru alte tipuri de instalatii indicati o diagrama similara. Diagrama trebuie sa evidentieze punctele cheie de control in cadrul instalatiei, parametrii.

    Schema de desprafuire la otelaria electrica ( Anexa 16) 
   Schema de dedurizare a apei – Dedurizator de apa ProMinent model DMEb WZD RC.

dedurizarea apei se realizeaza prin trecerea acesteia prin staturi de rasini schimbatoare de ioni ( mase cationice). Apa dura trece printr-o coloana schimbatoare de ioni de inalta calitate care se afla in interiorul unui vas de presiune. Rasinile schimbatoare de ioni, schimba ionii de sodiu (Na+) cu ionii de calciu si magneziu ( Ca2+ si Mg2+) din apa dura.

Cand rasinile sunt epuizate, continutul in ioni de sodiu, necesari pentru schimb, este extrem de deficitar. Aceasta conduce la necesitatea regenerarii rasinilor schimbatoare de ioni. Procesul de regenerare presupune indepartarea calciului si magneziului din rasini si refacerea continutului in ioni de sodiu. In timpul regenerarii are loc inlocuirea ionilor de calciu si magneziu cu ioni de sodiu, ionii de calciu si magneziu fiind indepartati cu apele de spalare. Instalatia prepara automat saramura necesara regenerarii din sare sub forma de pastile.

Apa brută necesară instalaţiei de tratare este preluată din reţeaua uzinală de apă industrială alimentată din lacul de acumulare Cinciş, ceea ce asigură o stabilitate în timp a conţinutului de suspensii. 
Schema de tratare adoptată este:

                                              Apă brută


[image: image2]
Tabel cu cosurile de evacuare a gazelor arse

	Nr.
	Denumirea cosului sau a evacuarii
	Inaltimea
	D cos

	crt.
	de poluant in atmosfera
	construita
	la virf

	 
	 
	[m]
	[m]

	1
	Cos cuptor electric OE 
	30
	5,6

	2
	Cos cuptor nr.1 Laminor Profile
	60
	2.4


4.6. Sistemul de exploatare

Tinand cont de informatiile de exploatare relevante din punct de vedere al mediului date in diagramele de mai sus, in sectiunile referitoare la reducere si in diagramele conductelor si instrumentelor, furnizati orice alte descrieri sau diagrame necesare pentru a explica modul in care sistemul de exploatare include informatiile de monitorizare a mediului.

	Nr.
	Parametrul de exploatare
	Inregistrat
Da / Nu
	Alarma
(N/L/R)
	Ce actiune a procesului rezulta din feedback-ul acestui parametru?
	Care este timpul de raspuns? (secunde/minute/ore daca nu este cunocut cu precizie)

	1
	Praf
	DA
	L
	Oprire cuptor
	30 min

	2
	Concentratia in ioni de sodiu a rasinii schimbatoare de ioni
	NU
	N
	Regenerarea rasinii
	1minut

	3
	Debitul de gaz metan
	DA
	N
	Reglarea debitului
	1minut


*4 N-Fara alarma

       L=Alarma la nivel local

       R=Alarma dirijata de la distanta (camera de control)

Informatii suplimentare despre sistemul de exploatare

	Exploatarea instalatiilor se face in baza unor instructiuni tehnice de exploatare care tin seama de conditiile normale de exploatare precum si de fazele de pornire-oprire.De asemenea sunt luate in considerare si modul de actionare in cazul unor avarii sau incidente.


4.6.1. Conditii anormale

Protectia in timpul conditiilor anormale de functionare, cum ar fi: pornirile, opririle si intreruperile momentane.
    Tinand cont de informatiile din Sectiunea 10 privind monitorizarea in timpul pornirilor, opririlor si intreruperilor momentane, furnizati orice informatii suplimentare necesare pentru a explica modul in care este asigurata protectia in timpul acestor faze.

	Manevrele de pornire,oprire sau intrerupere momentana sunt realizate de catre personalul de exploatare al instalatiei respective, in conformitate cu instructiunile de exploatare, si se realizeaza cu prudenta maxima intrucat acestea sunt fazele cele mai critice ale exploatarii unei instalatii.


4.7. Studii pe termen mai lung considerate a fi necesare

Identificati omisiunile in informatiile de mai sus, pentru care Operatorul/titularul activitatii crede ca este nevoie de studii pe termen mai lung pentru a le furniza. Includeti-le si in Sectiunea 15.

	Proiecte curente in derulare
	Rezumatul planului studiului

	Nu sunt
	

	
	

	Studii propuse
	

	
	


4.8. Cerinte caracteristice BAT

Descrieti pozitia actuala sau propusa cu privire la urmatoarele cerinte caracteristice BAT, demonstrand ca propunerile sunt BAT fie prin confirmarea conformarii, fie prin justificarea abaterilor sau a utilizarii masurilor alternative;

    Urmatoarele tehnici trebuie aplicate, acolo unde este cazul, tuturor instalatiilor. In paragrafele specifice procesului, prezentate mai jos, sunt identificate cerinte suplimentare sau sunt accentuate cerinte specifice.

              Asigurarea functionarii corespunzatoare prin:

4.8.1. Implementarea unui sistem eficient de management al mediului;

	Societatea ArcelorMittal Hunedoara SA are un management de mediu,certificat ISO 14001. Certificatul eliberat de catre organizatia de certificare QUALITAS este prezentat in ANEXA 10_Certificat ISO 14001


4.8.2. Minimizarea impactului produs de accidente si de avarii printr-un plan de prevenire si management al situatiilor de urgenta;

Planul este compus din:
 

- Situatia operativa  

- Schema fluxului informational     
- Obiective de pe raza ArcelorMitatl Hunedoara SA afectate de inundatii

- Agenti economici cu activitate pe platforma ArcelorMittal Hunedoara SA

- Schema fluxului informational-decizional pentru situatii de urgenta generate de inundatii, fenomene meteorologice periculoase, accidente la constructii hidrotehnice si poluari accidentale

- Masuri de aparare impotriva inundatiilor la nivelul Centrului Operativ pentru situatii de urgenta

- Componenta COSU

- Lista punctelor critice de unde pot proveni poluari accidentale

- Programul de masuri si lucrari in vederea prevenirii poluarilor accidentale

- Componenta echipelor de interventie

- Lista dotarilor si materialelor necesare pentru sistarea poluarilor accidentale

- Programul anual de instruire a lucratorilor de la punctele critice si a echipelor de interventie

- Responsabilitatile conducatorilor operatorilor

- Lista unitatilor care acorda sprijin in cazul aparitiei unei poluari accidentale

Prevede planul masuri corespunzatoare fiecareia dintre situatiile de urgenta, responsabilii de punerea, in practica a acestor masuri sunt instruiti, se fac simulari si exercitii periodice?     

	Anexam Planul de aparare impotriva inundatiilor, gheturilor si poluatilor accidentale 2014-2017 (ANEXA 13)



   4.8.3. Cerinte relevante suplimentare pentru activitatile specifice sunt identificate mai jos:   

	- Toate instructiunile de lucru aplicabile in sectoarele de activitate a ArcelorMittal Hunedoara SA includ un capitol referitor la aspectele de mediu specifice.


5. EMISII SI REDUCEREA POLUARII
5.1. Reducerea emisiilor din surse punctiforme in aer

Furnizati scheme(le) (prezentate in anexa) simple ale fluxurilor procesului tehnologic pentru a indica modul in care instalatia principala este legata de instalatia de depoluare a aerului. Prezentati reducerea poluarii si monitorizarile relevante din punct de vedere al mediului. Desenati o schema de flux a procesului tehnologic sau completati acest tabel pentru a arata activitatile din instalatia dumneavoastra. Pentru alte tipuri de instalatii furnizati o schema similara.

Emisiile sunt de natura:

· Gaze reziduale

· Gazele fugitive

-     Emisiile primare 

· Emisiile  secundare

Gaze reziduale - cuptorul electric

Gazele reziduale primare (rezultate din proces) reprezinta 90-95 % din totalul emisiilor din cuptorul electric. Epurarea gazelor rezultate din procesul de fabricatie al otelului se realizeaza in instalatia de desprafuire aferenta cuptorului electric.

Extragerea emisiilor primare din spatiul de lucru al cuptorului se face prin intermediul unui cot situat deasupra celei de-a patra gauri din bolta. 

Dupa extragerea din spatiul de lucru, emisiile strabat camera de combustie, unde are loc oxidarea monoxidului de carbon la bioxid de carbon si ajung in camera de postcombustie.

Datorita destinderii, in camera de postcombustie particulele de zgura si praf mai grele se depun in aceasta zona de unde sunt eliminate  periodic. 

Emisiile din cuptor ajung prin intermediul unei conducte orizontale in racitorul atmosferic apoi in sistemul de saci care retin praful, gazele fiind evacuate in atmosfera printr-un cos de dispersie.


Emisiile secundare (de la manipularea si incarcarea fierului vechi, evacuarea otelului, metalurgia secundara cu operatiile   de evacuare si de la  turnarea continua), reprezinta in principal emisii de pulberi, exceptand  emisiile fugitive  de la cuptorul electric cu arc, care pot contine toti poluantii descrisi la capitolul privind  emisiile primare. 

        
Emisiile secundare provenite de la incarcare si de la evacuare, sunt colectate prin hota  prevazuta deasupra carcasei cuptorului. 

         
Atit emisiile primare si secundare cit si emisiile fugitive sunt epurate in instalatia de desprafuire aferenta cuptorului. Verificarea continutului de suspensii de praf dupa instalatia de desprafuire se face continuu prin intermediul sistemului de monitorizare instalat pe cosyul de dispersie. 

Ultima treapta de depoluare este realizata cu ajutorul filtrelor cu saci. 

Inaltimea cosului de evacuare a gazelor in atmosfera este de 30 m, iar diametrul este de 5,6 m.

Instalatia de desprafuire aferenta este realizata in colaborare cu firma SKODAEXPORT Co Ltd Cehia. Echipamentul este proiectat pentru conditiile climaterice din interiorul cladirii, conditiile climaterice externe (prevenirea dispersarii prafului prin ferestrele existente pe plafon) si limitele de emisie cerute (max. 20 mg/Nm3).


Echipamentul utilizat are 2 branse de aspiratie:

· Aspiratie la cel de-al 4-lea orificiu al capacului cuptorului;

· Aspiratie la hota – se realizeaza aspiratia particulelor de praf de la incarcarea cuptorului, cand carcasa este deschisa.

Sistemul de exhaustare si de epurare a gazelor arse este structurat astfel:

· circuitul primar – asigura evacuarea gazelor cu temperatura ridicata de la cuptor prin cel de-al 4-lea orificiu din bolta cuptorului;

· circuitul secundar – asigura evacuarea gazelor arse cu temperatura scazuta captate  de la hota.


Cele doua circuite, primar si secundar, se conecteaza in camera de amestec, care este amplasata inaintea filtrelor cu saci.


Sistemul include sistemul de monitorizare on-line, instalat pe cosul de dispersie in anul 2010.

Parametrii proiectati ai instalatiei de desprafuire cu saci:


- debit de gaze aspirate din cuptor (gaze de ardere si aer fals): 280.000 mc/h;

           - temperatura gazelor aspirate: 

                               * din cuptor cca.1400 ºC, 

                               * dupa camera de postcombustie max. 800 ºC , 

                               * dupa racitoarele tubulare max. 250 ºC, 

                               * dupa camera de amestec max. 140 ºC;


- debit de gaze vehiculate in instalatie:1.200.000 mc/h (la 120 ºC) ;

           - temperatura de exploatare a filtrelor: max.130 ºC;

           - curatare saci in sistem puls-jet cu aer comprimat la presiunea de 6 bari;


           - concentratie de praf in gazele brute: 15 g/Nmc;

           - concentratie de praf in gazele epurate: 20 mg/mc.


Parametrii functionali ai instalatiei de desprafuire:

· cantitate de praf colectata 13- 16  kg/ t otel.

          Functionarea in regim automat a instalatiei de desprafuire

1. Deplasarea mansonului glisant este realizata prin comanda de deplasare a boltii cuptorului.

2. Deschiderea clapetelor de aer fals este comandata de temperatura impusa la intrarea gazelor arse in filtru (110 ºC).

3.Pornirea ventilatoarelor pe racitorul de gaze este comandata de temperaturile impuse prin program la iesirea din racitor (primele doua ventilatoare pornesc la t = 100 ºC, celelalte doua ventilatoare pornesc la t = 160 ºC).

4. Deschiderea clapetei de aspiratie exhaustor E4 este comanda de depresiunea impusa la iesire camera postcombustie (se regleaza automat pentru mentinerea in jurul valorii impuse de  -150 Pa).

5. Deschiderea clapetelor de aspiratie exhaustoare E1, E2, E3 este comandata de valoarea impusa a depresiunii la intrarea in filtru (se regleaza automat pentru mentinerea in jurul valorii impuse de -230 Pa).

6. Regimul de decolmatare a filtrelor este impus de presiunea diferentiala pe filtre.

7. Oprirea cuptorului este comandata de:


- valoarea minima a presiunii la iesirea din camera de postcombustie (- 15 Pa);


- debitul apei de racire mai mic de 200 m3/h;


- temperatura apei la intrarea in conducta mai mare de 120ºC.

8. Alarme de temperatura minima si maxima a apei la intrare si iesire in conductele principale de recirculare; ambele temperaturi regleaza automat pozitia ventilului R2.

9. Alarme pentru presiunea minima si maxima a apei de recirculare.

10. Deschiderea automata a vanei R1 la inchiderea ventilelor de reglare R1 si R2 pentru compensarea dilatarii termice a apei.


Emisia de gaze reziduale pe  cosul de evacuare al instalatiei de desprafuire din cuptorul electric contine circa  81.6 mg/Nm3 CO, 4.37 mg/Nm3 NOx, 2.44 mg/Nm3 pulberi.

Compozitia chimica a gazelor reziduale evacuate din instalatia de desprafuire este monitorizata continuu de un sistem montat pe cosul de dispersie a gazelor.

Elaborarea otelului in cuptorul electric tip, EAF , pus in functiune in anul 2002, constituie un proces tehnologic modern, a carui tehnologie este in concordanta cu tehnicile BAT. 
In compunerea instalatiei de elaborare in cuptor electric, exista urmatoarele solutii prevazute in BAT

- Pereti laterali si bolti racite cu apa


- Arzatoare oxi-combustibil si insuflarea oxigenului prin lance 



- Sistemul de evacuare prin vatra


- Folosirea zgurei spumante



- Metalurgia secundara in oala

- Controlul computerizat

- Sisteme de racire indirecta cu apa cu circuit inchis
- Post-combustia  eficienta, combinata cu epurarea avansata a gazelor reziduale in filtre cu saci
- Sisteme de colectare avansata a  emisiilor prin
-Aspiraţie la cel de-al 4-lea orificiu al capacului cuptorului

-Aspiraţie la hotă – se realizează aspiraţia particulelor de praf de la încărcarea cuptorului.

- Recircularea apei de racire

Gaze reziduale – metalurgie secundara

           Instalatia de tratament secundar de la Otelaria Electrica a fost initial construita pentru tratamentul in vid al otelului, conform tehnologiei VAD (Vacuum Arc Degasing ) fiind dotata cu o pompa de vid care extragea gazele din recipientul de lucru al instalatiei.

   
Acum instalatia lucreaza conform tehnologiei LF (Ladle Furnace) care nu presupune utilizarea vidului pentru tratament.

           Emisiile rezultate in urma tratamentului sunt in general emisii de praf care sunt captate si conduse in desprafuirea secundara.

Gaze reziduale la turnarea continua


Din procesele de turnare continua rezulta emisii sub forma de:


- vapori de apa si oxizi de fier, generate in timpul proceselor de racire secundara;

           - substante nocive rezultate de la procesele de debitare prin taiere oxigaz:(oxizi metalici, oxizi de azot, oxid si bioxid de carbon).

Scopul racirii secundare este de a continua racirea profilului dupa iesirea din cristalizor si sa grabeasca solidificarea completa a sectiunii transversale a semifabricatului.

Racirea in aceasta zona se realizeaza prin stropire directa cu apa sub presiune. Instalatia de evacuat aburul de la masina de turnare continua, aferenta camerei de racire, se compune din doua ventilatoare amplasate la cota + 5.990 mm de o parte si de alta a camerei, care aspira aer cu abur din incinta acesteia si-l refuleaza in atmosfera, in exteriorul halei, pe 2 cosuri din tabla cu sectiunea de 1x0,5 m si inaltimea de 25 m.

Turnarea continua, pusa in functiune in anul 1998, reprezinta o tehnologie recomandata de tehnicile BAT care asigura productivitate marita si poluare redusa.

Apa utilizata pentru racire este recirculata avansat si nu se produc poluari ale mediului.

Reducerea emisiilor de poluanti, in procesul de turnare continua, la ArcelorMittal Hunedoara, se realizeaza prin urmatoarele actiuni: 

1.Reciclarea deseului de tunder si slam produs

2.Asigurarea mentenantei corespunzatoare si aplicarea unor solutii tehnice fiabile (lagare cu sisteme de etansare modernizate) pentru reducerea pierderilor de ulei.

Gaze reziduale la laminarea la cald
Emisia de aer provenind de la cuptoarele cu propulsie, care incalzesc semifabricatul inainte de laminare, contine in principal CO, NOx, SO2 si praf. Pentru praf nu se aplica masuri specifice de retinere. In general emisia de praf se situeaza in intervalul 4 – 20 mg/ Nm³. 

Pentru imbunatatirea arderii in cuptor, aerul insuflat este preincalzit in recuperatoare de energie montate pe traseul gazelor de ardere.

Pentru reducerea emisiilor de poluanti gazosi s-a asigurat eficienta energetica a cuptorului prin dotarea acestuia cu arzatoare cu emisii reduse de NOx de tip BGG, prin implementarea automatizarii si controlului pentru a optimiza conditiile de ardere in cuptor, pozitionarea corecta si limitarea temperaturii de preincalzire a aerului.

     Gazele de ardere se evacueaza, prin tiraj fortat, in cosuri de dispersie, astfel: 


- Laminor Profile , 3 cosuri (1 in functiune) H = 60 m, Dbaza = 2 m, Dvarf = 2,4 m, Tbaza = 300-350ºC; 

      Gazele de ardere, evacuate la cos, contin circa 0.78 mg/Nm3 CO si 80.08 mg/Nm3 NOx. Valorile prezentate au rezultat ca date de iesire a sistemului de monitorizare on-line montat pe cosul de dispersie.

       Pentru reducerea emisiilor de poluanti, in procesul de laminare la cald, la   ArcelorMittal Hunedoara  se recomanda: 

- Valorificarea deseului de tunder si slam produs in proportie cat mai mare.

5.1.1. Emisii si reducerea poluarii
	Nr.
	Proces
	Intrari
	Iesiri
	Monitorizare/

reducera poluarii
	Punctul de emisie

	
	OE-TC
	
	
	
	

	1
	Încărcare şi topire
	energie electrică

refractare
electrozi

apa de racire

oxigen

gaz metan

fier vechi
	caldura
moloz

CO2

apa calda

praf

CO2
otel topit
	masurare
cantarire

cantarire/monitorizare CO2
masurare

masurare

masurare/monitorizare CO2
cantarire
	cuptor
halda

aer

turn racire

cos

cos

-

-

	2
	Oxidare şi evacuare
	energie electrica
fondanti

oxigen

carbune

refractare

apa de racire
	caldura
gaze 

praf

CO2

moloz
apa calda
	masurare
cantarire

masurare

cantarire/monitorizare CO2

cantarire

maasurare
	cuptor
cos

cos

cos

halda

turn racire

	3
	Tratament secundar
	otel netratat
energie

fondanti

fluidificatori

electrozi

gaz inert
	otel tratat
caldura

zgura

zgura

CO2

-
	cantarire
masurare

cantarire

cantarire

cantarire/monitorizare CO2

masurare
	-
oala

halda

halda

hala

hala

-

	4
	Turnare continuă
	otel tratat
prafuri turnare

refractare

energie

apa de racire
	otel turnat
gaze
moloz

caldura

apa calda
	cantarire
cantarire

cantarire

masurare

masurare
	-
hala

halda

hala

turn racire

	Laminarea la cald



	1
	Incarcarea cuptoarelor de incalzire si incalzirea
	blumuri,tagle

gaz metan

apa de racire

energie 

refractare
	blum,tagle incalzite

CO2

apa calda

caldura

moloz
	cantarire
masurare/monitorizare CO2

masurare

masurare

cantarire
	-
cos

G.A.1
hala

halda

	2
	Laminarea
	blumuri si tagle incalzite

energie 

apa de racire
	laminat nefinisat
caldura

apa calda
	cantarire
masurare

masurare
	-
hala

G.A.1

	3
	Finisarea (racire,indreptare,etc)
	-laminate nefinisate

-energie electrica
	laminat finisat
caldura
	cantarire
masurare
	-
hala


Reducerea emisiilor în aer de la surse punctiforme
 a) Cuptor electric

	Intrări
	Iesiri
	Monitoring/controale

	Fier vechi
	Otel netratat
	Cantarire

	Fondanti
	Zgura+bioxid de carbon
	Cantarire + monitorizare emisii

	Feroaliaje
	Se regasesc in otel
	Cantarire inaintea folosirii

	Energie electrica
	Caldura reziduala
	Contorizare intrare

	Apa racire
	Apa calda
	Contorizare debit intrare

	Electrozi
	Se consuma in timpul procesului+bioxid de carbon
	Se calculeaza consumul specific + monitorizare emisii

	Refractare
	Se cosuma si se inlocuiesc
	Se calculeaza consumul specific


b) Tratament secundar

	Intrări
	Iesiri
	Monitoring/controale

	Otel netratat
	Otel tratat
	Cantarire

	Energie electrica
	Caldura reziduala
	Contorizare intrare

	Fondanti
	Zgura + bioxid de carbon
	Cantarire + monitorizare emisii

	Feroaliaje
	Se regasesc in otel
	Cantarire inaintea folosirii

	Apa racire
	Apa calda
	Contorizare debit intrare

	Electrozi
	Se consuma in timpul procesului + bioxid de carbon
	Se calculeaza consumul specific + monitorizare emisii

	Refractare
	Se consuma si se inlocuiesc
	Se calculeaza consumul specific


     c) Turnare continuă

	Intrări
	Iesiri
	Monitoring/controale

	Otel tratat
	Semifabricate turnate continuu
	Cintarire

	Prafuri de turnare
	Zgura,tunder, bioxid de carbon
	Cantatrire + monitorizare emisii

	Refractare
	Deseu refractare
	Se calculeaza consumul specific

	Apa racire
	Apa calda
	Contorizare debit intrare


   Fiecare echipament şi fază a procesului de fabricaţie al oţelului este o posibilă sursă de poluare.În tabelul următor se prezintă,urmărind fazele procesului tehnologic,poluanţi şi echipamentele de depoluare cu care este dotată oţelăria,acolo unde este cazul.

	Faza de proces
	Poluant
	Echipament de depoluare

	Pregătire fier vechi
	Praf (suspensii)
	Nu există

	Încărcare şi topire
	Gaze şi praf(suspensii)
	Instalaţia de desprăfuire

	Oxidare şi evacuare
	Gaze şi praf(suspensii)
	Instalaţia de desprăfuire

	Tratament secundar
	Gaze şi praf(suspensii)
	Instalatie de desprafuire secundara

	Turnare continuă
	Gaze şi praf(suspensii)
	Instalaţia de absorţie gaze şi praf 


   În tabelul următor sunt trecute date despre instalaţia de absorţie a gazelor şi prafului cu care este dotată maşina de turnat continuu.
	Informaţii solicitate
	Răspuns

	Putere motor actionare
	7.5 kW

	Turatie motor actionare
	3.000 rot/min

	Debit absortie
	5.000 mc/h


       După desprăfuire, gazele sunt evacuate în atmosferă prin intermediul unui coş de dispersie. In zona de evacuare , in anul 2010 s-a montat un sistem de monitorizare on-line, continua a calitatii gazelor evacuate. Cu ajutorul acestui sistem se monitorizeaza continutul gazelor de ardere in CO, SO2, NOx si pulberi. Aceste valori sunt transmise în cabina de comandă a cuptorului fiind astfel monitorizate continuu.

     De asemenea, semestrial se fac determinari a continutului de metale grele, COV, F si HCl in gazele evacuate. 

     În urma măsurătorilor,  s-a detectat următoarea compoziţie a gazelor evacuate după trecerea acestora prin instalaţia de desprăfuire a cuptorului.

	Nr.crt.
	Component
	Valoare
	Valoare BAT

	1
	Pulberi
	2.44 mg/Nm3
	0.35-3.4 mg/Nm3 

	2
	CO
	81.6 mg/Nm3
	88-256 mg/Nm3

	3
	NOx
	4.37 mg/Nm3
	0.97-90 mg/Nm3

	4
	SOx
	<2.4 mg/Nm3
	8-17 mg/Nm3

	5
	Hg
	<0.002 mg/Nm3
	0.016-0.019 mg/Nm3

	6
	Cr ( exceptand Cr VI)
	<0.001 mg/Nm3
	0.013 mg/Nm3

	7
	Mn
	0.01 mg/Nm3
	0.036 mg/Nm3

	8
	Ni
	0.003 mg/Nm3
	0.003 mg/Nm3

	9
	PAH
	Nu s-au determinat
	< 0.00001 mg/Nm3

	10
	PCDD/F
	Nu s-au determinat
	0.0015-0.1 (2) ƞg/Nm3

	11
	COV-NM
	0.42 mg/Nm3
	

	12
	HF
	<0.17 mg/Nm3
	0.085-0.2 mg/Nm3

	13
	HCl
	<0.15 mg/Nm3
	3-4.5 mg/Nm3

	14
	Cl2
	Nu s-au determinat
	<3 mg/Nm3


   In anul 2010 s-a montat pe cosul de dispersie de la Laminor, un sistem de monitorizare on-line, continua a calitatii gazelor evacuate. Cu ajutorul acestui sistem se monitorizeaza continutul gazelor de ardere in CO, SO2, NOx.

5.1.2. Protectia muncii si sanatatea publica

    Este necesara monitorizarea profesionala/ocupationala (cu Tuburi Drager)? sau monitorizarea ambientala (cu tehnici automate/continue sau neautomate sau periodice)?

    Descrieti gradul de protectie al echipamentelor care trebuie purtate in diferite zone ale amplasamentului.

	     Monitorizarea oxigenului si a gazului natural se face cu detectoare cu senzori specifici tip OLDHAM.

 Echipamentele care trebuie purtate in Otelarie:
          Otelari

· costum aluminizat

· salopeta ignifugata sau costum otelar

· bocanci bombeu metalic

· manusi termorezistente

· lenjerie de corp 

· viziera (ochelari ) de protectie

· antifoane

  Electricieni

· costum tesatura termorezistenta contra arcului electric

· manusi si cizme electroizolante de joasa si inalta tensiune

   Laminoare 

· bocanci bombeu metalic

· costum tesatura termorezistenta                       


5.1.3. Echipamente de depoluare

    Pentru fiecare faza relevanta a procesului / punct de emisie si pentru fiecare poluant, indicati echipamentele de depoluare utilizate sau propuse. Includeti amplasarea sistemelor de ventilare si supapele de siguranta sau rezervele. Unde nu exista, mentionati ca nu exista.

	Nr.
	Faza de proces
	Punctul de emisie
	Poluant
	Echipament de depoluare identificat
	Propus sau existent

	OE -TC

	1
	Încărcare şi topire
	Cos dispersie
	Praf
	Instalatie de desprafuire
	Existent/ instalatie de desprafuire cu saci

	2
	Oxidare-evacuare
	Cos dispersie
	Praf
	Instalatie de desprafuire
	Existent/ instalatie de desprafuire cu saci

	3
	Tratament secundar
	Oala de tratament
	Praf
	Instalatie de desprafuire
	Existent/ instalatie de desprafuire cu saci

	4
	Turnare continuă
	Linia de turnare
	Praf
	Instalatie de desprafuire
	Nu exista

	Laminarea la cald

	1
	Incarcarea cuptoarelor de incalzire si incalzirea
	Cos cuptoare
	CO2/fum
NOx
	Cosuri
Arzatoare cu Nox redus
	Exista/Arzatoare tip BBG Anexa 7

	2
	Laminarea
	
	Praf
	Instalatie de desprafuire
	Nu exista

	3
	Finisarea (racire,indreptare,etc)
	
	Praf
	Instalatie de desprafuire
	Nu exista


Pentru fiecare tip de echipament de depoluare (filtru cu saci, arzatoare cu NOx redus), includeti varianta corespunzatoare din lista tehnologiilor de reducere a poluarii si completati detaliile solicitate.
5.1.4. Studii de referinta

Exista studii care necesita a fi efectuate pentru a stabili cea mai adecvata metoda de incadrare in limitele de emisie stabilite in Sectiunea 13 a acestui formular ? Daca da, enumerati-le si indicati data pana la care vor fi  finalizate.  

[image: image3]
	Din analiza tabelului in care sunt prezentate valorile masurate ale emisiilor rezulta ca nu sunt depasiri ale indicatorilor.




	Nr.
	Studiu
	Data

	1
	Determinarea dioxinelor si a furanilor
	01.07.2015

	2
	
	

	3
	
	

	4
	
	


   5.1.5. COV                                  
    Acolo unde exista emisii de COV, identificati principalii constituenti chimici ai emisiilor si evaluati ce se intampla cu aceste substante chimice in mediu.

    Clasificarea bazata pe TA Luft (prevederile tehnice germane privind calitatea aerului) este furnizata in indrumarul "Determinarea Valorilor Limita de Emisie pe baza BAT.

        Au fost efectuate determinari ale COV.
   Nu  se impune realizarea unui studiu privind existenta emisiilor de COV 
	Nr.
	Componenta proces
	Punct de evacuare
	Destinatie
	Masa/ unitate de timp
	mg/mc

	0
	COV din Clasa I
	
	
	
	

	1
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	

	0
	Total COV din Clasa I
	
	
	
	

	0
	COV din Clasa II
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	

	0
	Total COV din Clasa II
	
	
	
	

	1
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	

	0
	Total alte COV
	
	
	
	


     5.1.6. Studii privind efectul (impactul) emisiilor de COV    
           Exista studii pe termen lung care necesita a fi efectuate pentru a stabili   ce se intampla in  mediu si care este impactul materiilor prime utilizate?  Daca da, enumerati-le si indicati data pana la care vor fi finalizate.  
	Nr.
	Studiu
	Data

	1
	
	

	2
	
	

	3
	
	

	4
	
	


       5.1.7. Eliminarea penei de abur

Prezentati emisile vizibile si fie justificati ca fiecare emisie este in conformitate cu cerintele BAT sau explicati masurile de conformare pe care intentionati sa le aplicati pentru a reduce pana vizibila.

	

	

	


5.2. Minimizarea emisiilor fugitive in aer

Pana in prezent nu s-au facut estimari ale emisiilor fugitive de la cuptorul electric. Dupa realizarea instalatiei de desprafuire si colectarea emisiilor prin al patrulea orificiu din capacul cuptorului , emisiile fugitive sunt reduse semnificativ. Emisiile fugitive de la incarcarea cuptorului sunt captate suplimentar de o hota amplasata deasupra cuptorului.
 În tabelul următor sunt oferite informaţii despre emisiile fugitive care pot apare la instalaţiile de bază sau auxiliare de pe fluxul de fabricare al oţelului

	Nr.crt.
	Sursa
	Poluant
	Masa/unitatea de timp
	% estimat din emisiile din acel

poluant din instalaţie

	1
	Sistemul de adaugare a fondantilor in cuptor.
	praf
	nemasurat
	nesemnificativ

	2
	Instalatia de insuflat carbune (cocs) in cuptor
	praf de carbune

 (cocs)
	nemasurat
	nesemnificativ

	3
	Instalatia de tratament secundar
	praf
	nemasurat
	80-70

	4
	Masina de turnat continuu
	praf
	nemasurat
	20-30


  Emisiile fugitive de la cuptor sunt captate prin sistem hota cu care este dotat  cuptorul iar cele provenite de la sistemul de dozare-transport a fondanţilor si elementelor de aliere sunt captate de sistemul  propriu de desprăfuire. 

  Pentru evitarea (reducerea) emisiilor fugitive se folosesc următoarele tehnici:

a) Utilizarea de fondanţi cu granulaţie corespunzătoare (evitarea fracţiei prăfoase în varul şi dolomita calcinată folosită pentru formarea zgurii)

b) Transportul în saci etanşi a cărbunelui (cocsului) utilizat pentru spumarea zgurii

c) Cocsul necesar instalatiei MORE de injectare cocs in baia de otel, este transportat cu autospeciale si incarcarea in instalatie se face direct din acestea 

d) Aprovizionarea cu feroaliaje la granulaţie corespunzătoare

e) Depozitarea în containere a materialelor refractare pulverulente

f) Utilizarea transportului pneumatic pentru praful de la instalaţia de desprăfuire

g) Menţinerea în bune condiţii tehnice a benzilor de transport

h) Depozitarea în spaţii închise a prafului de la instalaţia de desprăfuire

i) Respectarea programelor de curăţenie şi menţinere a acesteia

5.2.1. Studii

        Sunt necesare studii suplimentare pentru stabilirea celei mai adecvate metode de reducere a emisiiior fugitive? Daca da, enumerati-le si indicati data pana la care vor fi finalizate pe durata acoperita de planul de masuri obligatorii

	Nr
	Studiu
	Data

	1
	Nu sunt necesare studii
	

	2
	
	

	3
	
	

	4
	
	


     5.2.2. Pulberi si fum

          Descrieti in urmatoarele casute pozitia actuala sau propusa cu privire la urmatoarele cerinte  caracteristice BAT descrise in indrumarul pentru sectorul industrial respectiv. Demonstrati ca propunerile sunt BAT fie prin confirmarea conformarii, fie prin justificarea abaterilor sau a utilizarii masurilor alternative;

Urmatoarele tehnici generale ar trebui folosite acolo unde este cazul, de exemplu:

      
 Retinerea pulberilor de la operatiile de lustruire. Posibiltatea de recirculare a pulberilor trebuie analizata;

	Nu se executa operatii de lustruire


      
 Acoperirea rezervoarelor si vagonetilor;

	Nu este cazul


      
 Evitarea depozitarii exterioare sau neacoperite;

	Praful de otelarie este depozitat in depozit acoperit inchis


          
 Acolo unde depozitarea exterioara este inevitabila, utilizati stropirea cu apa, materiale de fixare, tehnici de management al depozitarii, paravanturi etc;

	Zgura calda este stropita cu apa la evacuarea din cuptor pentru a fi adusa la o temperatura care sa permita manipularea ei, dupa care este transportata la depozitul intermediar de zgura din incinta in vederea racirii cu aer inainte de transportarea finala pe halda de zgura in vederea procesarii acesteia.


         
 Curatarea rotilor autovehicolelor si curatarea drumurilor (evita transferul poluarii in apa si imprastierea de catre vant);

	Se vor lua masuri ca in cazul murdaririi acestora, sa fie curatate. Drumurile din incinta sunt spalate periodic cu ajutorul autospecialelor din dotarea formatiei proprii de pompieri.


         
 Benzi transportoare inchise, transport pneumatic (notati necesitatile energetice mai mari), minimizarea pierderilor;

	Benzile transportoare cu care se face transvazarea materialelor de adaos sunt inchise.


         
 Curatenie sistematica;

	Curatirea sistematica este prevazuta prin instructiunile tehnologice.


         
 Captarea adecvata a gazelor rezultate din proces.

	Captarea gazelor se face :
-cu ajutorul hotelor,a tubulaturilor etanse prin exhaustare (in vederea epurarii).


       5.2.3. COV

    Oferiti informatii privind transferul COV dupa cum urmeaza:

	Nr
	De la
	Catre
	Substante
	Tehnici utilizate pentru minimizarea emisiilor

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	


      5.2.4. Sisteme de ventilare

    Oferiti informatii despre sistemele de ventilare dupa cum urmeaza:

	Nr
	Identificati fiecare sistem de ventilare
	Tehnici utilizate pt.minimizarea emisiilor

	1
	Cuptor electric cu arc

Evacuare gaze arse

Debit : 800 000 Nm3/h
	instalatie de desprafuire

	2
	Racirea secundara a otelului turnat

Debit : 31 500 Nm3/ h
	

	3
	Cuptoare cu propulsie aferente Laminorului  Profile-  2 buc
	Arzatoare cu emisii reduse de Nox tip BBG


    5.3. Reducerea emisiilor din surse punctiforme in apa de suprafata si canalizare

    5.3.1. Sursele de emisie

    Descrieti dupa cum urmeaza sistemele de epurare pentru fiecare sursa de apa uzata

	Nr.
	Sursa de apa uzata
	Metode de minimizare a cantitatii de apa consumata
	Metode de epurare
	Punct de evacuare

	1
	Cuptor  OE
	Recirculare
	Separatoare de produse petroliere tip W2DAA10A-300LS
	Colector P17

	2
	Instalatia de turnare continua
	Recirculare
	Gospodaria de apa TC
	Colector P17

	3
	Lamin. Profile
	Recirculare
	Separatoare de produse petroliere tip W2CFA8A-250LS
	Colector P18


Reducerea emisiilor în apa de suprafată sau în canalizare rezultate de la sursele punctiforme

Ape de scurgere de la depozitul descoperit de fier vechi

              În depozitul descoperit de fier vechi apa provenită din ploi şi ninsori poate fi contaminată de impurităţiile din fierul vechi şi de uleiurile şi vaselinele din şpanul de la prelucrările mecanice. Cantitatea de apă de scurgere nu poate fi cuantificată şi nici nivelul de poluare a acesteia. Depozitul descoperit de fier vechi este betonat si prevazut cu rigole care permit colectarea apelor meteorice si conducerea acestora catre decantor. Aici are loc depunerea impuritatilor mecanice, urmand ca apa sa fie deversata in colectorul P17 prin intermediul drenului OE.

Ape de la cuptorul electric cu arc
             Cuptorul electric EBT este prevăzut cu două circuite distincte de răcire

c) Circuitul închis- realizează răcirea grinzilor port electrod; apa folosită este apă dedurizată pentru a evita eventualele depuneri în sistem care pot produce în timp obturarea circuitului. Acest lucru poate duce la răcirea necorespunzătoare a grinzilor portelectrod şi la deformarea acestora.

d) Circuitul deschis-realizează răcirea unor părţi din cuptor (panourile cuvei boltă, cot de fum, manşon culisant) precum şi a transformatorui şi a cablurilor reţelei de forţă. Pentru răcire se foloseşte apa industrială iar circuitul mai conţine tubulaturile aferente, pompe de recirculare şi turnul de răcire.

              Apa din cele două circuite nu este element poluant decît accidental, în cazul unor eventuale neetanşietăţi ale sistemelor de răcire sau în cazul spargerii din anumite cauze a tubulaturii aferente.

              Parametrii apei de răcire- temperatura si presiune (atît pentru circuitul închis cît şi pentru circuitul deschis) sunt monitorizaţi continuu şi orice defecţiune apărută pe cele două circuite duce la oprirea cuptorului şi la remedierea acesteia. 

  Ape de la metalurgia secundară 

               Pentru răcirea transformatorului, cablurilor de forţă, a capacului instalaţiei de tratament secundar precum si a racitorului de gaze, se foloseşte un circuit  inchis  cu apă industrială. Acesta are în componenţă, pe lîngă elementele răcite enumerate mai sus, tubulatura aferentă, pompele de recirculare şi turnul de răcire (acelaşi folosit de circuitul deschis de răcire de la cuptor).

               Ca şi la cuptor, apa folosită nu este factor poluant decît în cazuri accidentale iar parametrii acesteia (presiune şi temperatură) sunt monitorizati continuu.

Ape de la instalaţia de desprăfuire  

                Răcirea elementelor instalaţiei de desprăfuire se realizează printr-un circuit care conţine pe lîngă elementele răcite, tubulatura şi pompele de recirculare aferente. Ca agent de răcire se foloseşte apa industrială. Caracteristic acestui circuit de răcire este faptul că în momentul cînd apa de răcire ajunge la aprox. 100°C, o parte din aceasta este evacuată permanent printr-un barbotor, unde se amesteca cu apă industrială rece. Scopul acestei amestecări este reducerea temperaturii apei evacuate din circuit la max. 30ºC în scopul evitării poluării calorice .

	Instalatia
	Elementul racit
	Apa folosita
	Tipul racirii

	Cuptor electric
	- reteaua scurta

- panourile cuvei

- bolta cuptorului

- cotul de fum

- grinzile portelectrod

- transformator
	apa industriala

apa industriala

apa industriala

apa industriala

apa dedurizata

apa industriala
	recirculare

	Instalatia de 

desprafuire
	- mansonul culisant

- camera de combustie

- camera de postcombustie

- conducta orizontala
	apa industriala

apa industriala

apa industriala

apa industriala
	recirculare cu 

reimprospatare

	Instalatia de tratament secundar
	- transformator

- retea scurta

- capac instalatie
	apa industriala

apa industriala

apa industriala
	recirculare


         Caracteristic pentru sistemele de racire ale cuptorului, instalatiei de desprafuire si instalatiei de tratament secundar este faptul ca apa de racire nu intra in contact cu materiile prime sau produsele rezultate din procesul de fabricatie al otelului, ci participa la racirea elementelor constructive ale instalatiilor respective. Ca urmare a acestui fapt, poluarea cu apa din sistemele de racire ale instalatiilor respective apare numai accidental, in cazul in care apar defectiuni pe traseul parcurs de apa. In aceste cazuri instalatiile respective se opresc si nu se repun in functiune decit dupa eliminarea cauzelor care au produs defectiunea respectiva. 

  Ape de la turnarea continuă

                 Maşina de turnat continuu are două circuite de răcire:

f) Circuitul închis care foloseşte apă dedurizată, realizează răcirea cristalizatoarelor, ghidajului firului curb, cadrelor suport de la mesele oscilante, reductoarelor de la cajele de tragere-îndreptare, rolelor cajelor şi cilindrilor de desprindere a barelor false.

Pentru menţinerea la o temperatură corespunzătoare, apa este trecută printr-un        sistem de recuperatoare de căldură care folosesc apă pentru răcire de la un turn de răcire şi recirculată cu ajutorul unei staţii de pompe.

g) Circuitul deschis- realizează răcirea secundară a semifabricatului, a maşinilor de tăiat cu flacără şi a căii cu role. După răcirea elementelor respective,apa impurificată cu ţunder, prafuri de turnare, uleiuri şi vaseline este colectată într-un bazin predecantor printr-un sistem de rigole. Din bazinul predecantor apa trece într-un ciclon de separare apoi în bazinul decantor. De aici apa trece printr-o staţie de filtre de unde ajunge în bazinele de alimentare şi apoi este trimisă spre elementele ce trebuie răcite cu ajutorul unei staţii de pompare.  

     5.3.2. Minimizare

    Justificati cazurile in care consumul apei nu este minimizat sau apa uzata nu este reutilizata sau recirculata

	Cazurile in care consumul de apa nu este minimizat sunt:
· temperatura mare a apei de racire;

· la cererea SGA pentru evacuarea unor volume de apa suplimentare din acumularea Cincis


       5.3.3. Separarea apei meteorice

    Confirmati ca apele meteorice sunt colectate separat de apele uzate industriale si identificati orice zona in care exista un risc de contaminare a apelor de suprafata

	Apele meteorice sunt preluate de catre colectoarele de ape pluviale.
Apele uzate sunt colectate in instalatiile de depoluare din cadrul gospodariei de apa GA1,surplusul fiind evacuat dupa epurare.


       5.3.4. Justificare

     Acolo unde efluentul este evacuat neepurat prezentati, o justificare pentru faptul ca efluentul     nu este epurat la un nivel la care acesta poate fi reutilizat (de ex. prin ultrafiltrare acolo unde este adecvat);

	Nu este cazul.


  5.3.4.1. Studii

       Este necesar sa se efectueze studii pentru stabilirea celei mai adecvate metode in vederea    incadrarii in valorile limita de emisie din Sectiunea 13?  Daca da, enumerati-le si indicati data pana la care vor fi finalizate. 

	Nr.
	Studiu
	Data

	1
	Nu este cazul
	

	2
	
	

	3
	
	


   5.3.5. Compozitia efluentului

Identificati principalii compusi chimici ai efluentului epurat (inclusiv sub forma de CCO) si ce se intampla cu ei in mediu.
Medii CMS Cluj Napoca anul 2013
	Nr
	Component - (in special sub forma CCO)
	Punctul de evacuare
	Destinatie (ce se intampla cu ea in mediu
	Masa/ unitate de timp
	mg/l

	1
	pH

MTS

Substante extractibile cu solventi organici

CBO5

CCOCr

Cloruri

Sulfati

Azot Total

Reziduu filtrabil la 105 grd C

Fe total

Amoniu

Detergenti sintetici

Cr hexavalent

Mn

Ni

Pb

Cd

Zn

Produse petroliere
	P17
	Sedimenteaza

Se transfera in emisar
Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar
	
	7.67
17.10
SLD

6.81

6.58

5.49

59.30

1.15

162.27

0.07

0.18

SLD

SLD

SLD

SLD

SLD

SLD

0.04

0.43

	2
	pH

MTS

Substante extractibile cu solventi organici

CBO5

CCOCr

Cloruri

Sulfati

Azot Total

Reziduu filtrabil la 105 grd C

Fe total

Amoniu

Detergenti sintetici

Cr hexavalent

Mn

Ni

Pb

Cd

Zn

Produse petroliere
	P18
	Sedimenteaza

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar
	
	7.60

14.10

SLD

5.47

2.94

6.13

61.21

0.88

191.12

0.09

0.03

SLD

SLD

0.03

SLD

SLD

SLD

SLD

0.58

	3
	pH

MTS

Substante extractibile cu solventi organici

CBO5

CCOCr

Cloruri

Sulfati

Azot Total

Reziduu filtrabil la 105 grd C

Fe total

Amoniu

Detergenti sintetici

Cr hexavalent

Mn

Ni

Pb

Cd

Zn

Produse petroliere
	P20
	Sedimenteaza

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar

Se transfera in emisar
	
	7.74

13.89

SLD

3.77

SLD

5.91

45.54

0.72

159.40

0.05

0.04

SLD

SLD

0.17

SLD

SLD

SLD

SLD

0.48


     5.3.6. Studii

    Sunt necesare studii pe termen mai lung pentru a stabili destinatia in mediu  si impactul acestor evacuari? Daca da, enumerati-le si indicati data pana la  care vor fi finalizate.

	Nr
	Studiu
	Data

	1
	Nu este cazul
	-

	2
	
	


       5.3.7. Toxicitate  
        Prezentati lista poluantilor cu risc de toxicitate din efluentul epurat - Prezentati pe scurt rezultatele oricarei evaluari de toxicitate sau propunerea de evaluare/diminuare a toxicitatii efluentului.

	Substante extractibile, Amoniu, CCOCr, Mn, Cr6+

Nu a fost realizata o evaluare a toxicitatii efluentului avand in vedere faptul ca acesti indicatori sunt mult sub limita admisa legal.


       Acolo unde exista studii care au identificat substante periculoase sau niveluri de toxicitate reziduala, rezumati orice informatii disponibile referitoare la cauzele toxicitatii si orice tehnici propuse pentru reducerea impactului potential:

	


 5.3.8. Reducerea CBO

        In ceea ce priveste CBO, trebuie luata in considerare natura receptorului. Acolo unde evacuarea se realizeaza direct in ape de suprafata care sunt cele mai rentabile masuri din punct de vedere al costului care pot fi luate pentru reducerea CBO.

   Daca nu va propuneti sa aplicati aceste masuri, justificati.   
	Nu este cazul. Indicatorul CBO este mult sub limita admisa legal


      5.3.9. Eficienta statiei de epurare orasenesti

        Daca apele uzate sunt epurate in afara amplasamentului, intr-o statie de epurare a apelor uzate orasenesti, demonstrati ca: epurarea realizata in aceasta statie este la fel de eficienta ca si cea care ar fi fost realizata daca apele uzate ar fi fost epurate pe amplasament, bazata pe reducerea incarcarii (si nu concentratiei) fiecarui poluant in apa epurata evacuata. 
        In afara amplasamentului sunt epurate doar apele uzate menajere provenite de la grupurile sociale din zona otelariei.

	Parametru
	Modul in care acestia vor fi epurati in statia de epurare

	Metale   

Poluanti organici  persistenti 

Saruri si alti compusi anorganici                                                  
	


       5.3.10. By-pass-area si protectia statiei de epurare a apelor uzate orasenesti  
      Demonstrati ca probabilitatea ocolirii statiei de epurare a apelor uzate (in situatii de viituri provocate de furtuna sau alte situatii de urgenta) sau a statiilor intermediare de pompare din reteaua de canalizare este acceptabil de redusa (poate ca ar trebui sa discutati acest aspect cu operatorul sistemului de canalizare);

	% din timp cat statia este ocolita
	

	O estimare a incarcarii anuale crescute cu metale si poluanti persistenti care vor rezulta din  by-pass-are  
	

	Planuri de actiune in caz de by- pass-are, cum ar fi cunoasterea momentului in care apare, replanificarea unor activitati,  cum ar fi curatarea, sau chiar anchiderea atunci cand se produce by-pass-area;           
	

	Ce evenimente ar putea cauza 0 evacuare care ar putea afecta in mod negativ statia de epurare si ce actiuni (de ex. bazine de retentie, monitorizare, descarcare fractionata etc) sunt toate pentru a o preveni.      
	

	Valoarea debitului de asigurare  la care statia de epurare oraseneasca va fi by-pass-ata
	


      5.3.10.1. Rezervoare tampon

      Demonstrati ca este asigurata o capacitate de stocare tampon sau aratati modul in care sunt rezolvate incarcarile maxime fara a supraincarca capacitatea statiei de epurare. 
	Debitele de ape uzate menajere provenite din societate sunt foarte mici in comparatie cu debitele provenite din canalizarea oraseneasca, respectiv cu capacitatea de epurare a statiei orasenesti.


 5.3.11. Epurarea pe amplasament

        Daca efluentul este epurat pe amplasament, justificati alegerea si performanta statiilor de epurare pe trepte, primara, secundara si tertiara (acolo unde este cazul). Completati tabelul de mai jos:

Tehnici de epurare a efluentului             
	Statie
	Obiective
	Tehnici


	Parametrii principali

	
	
	
	Parametrii proiectati
	Statia de epurare analizata
	Parametrii de performanta
	Eficienta epurarii

	Epurare primara
	Reducerea  fluctuatiilor de  debit si intensitate  ale efluentului  Prevenirea  deteriorarii  statiei de epurare  Indepartarea  solidelor de  dimensiuni mari si a  unor poluanti precum  grasimi, uleiuri si  lubrifianti (GUL)  Indepartarea  solidelor in  suspensie/vopselelor
	Egalizarea debitului
Rezervoare de deviatie

Gratare
	Capacitate
Capacitate

Capacitate (examinarea marimii particolelor in timpul proiectarii de detaliu)

Centrifugare

Decantare

   Flotare pneumatica   
	
	Debit mediu zilnic  (mc/zi)

Debit maxim pe ora
Monitorizarea on-line a  turbiditatii/materiilor  in suspensie 

Materii in suspensie (mg/dmc) in efluentul    de la gratare

Materii in suspensie

(mg/l)

Materii in suspensie

(mg/l)

Materii in suspensie

(mg/l)
	

	Epurare secundara
	Indepartarea CBO
Tratarea si  eliminarea namolului


	Epurare aeroba
Epurare anaeroba

Concentrare si deshidratare
	Valorile incarcarii  cu CCO

Timpul de retentie  hidraulica

% de namol activ  recirculat

Pre-epurare?

Tipul de retentie  hidraulica

Nutrienti

Incarcare

pH si temperatura

Productie de gaz

Post epurare

Potential de

ingrosare

Indicele de namol

Timpul de retentie
	
	CBO/CCO in influent
CBO/CCO in influent

Solutii mixte

Solide in suspensie

(mg/l)

CBO/CCO in influent

CBO/CCO in influent

Procent de substanta

uscata in influent si

efluent


	

	Epurare tertiara
	Reciclarea apei    
	Macrofiltrare
Membrane 

Dezinfectie
	Marimea paturilor  filtrante  (Filtre de nisip?)
Marimea porilor?
	
	Materii totale in suspensie (mg/l)  Turbiditate
Conductivitate

Transmisivitate (pentru  UV)

Numar de coliformi  

Analiza agentilor  patogen


	


	Pot fi unele etape ocolite/evitate? Daca da, cat de des se   intampla asta si care sunt masurile luate pentru reducerea emisiilor?

                                                    
	


Pe amplasamentul societatii s-a pus in functiune o statie de epurare ape uzate menajere. Statia este de tip BIO Cleaner 150 si epureaza apele menajere colectate in trei chesoane din zona laminoare, dupa epurare, apele sunt deversate in paraul Petac de unde ajunge in raul Cerna.
5.4. Pierderi si scurgeri in apa de suprafata, canalizare si apa subterana

5.4.1. Oferiti informatii despre pierderi si scurgeri dupa cum urmeaza:

	Sursa
	Poluanti
	Masa/unitatea de timp unde este cunoscuta
	% estimat din evacuarile totale ale poluantului respectiv din instalatie

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


Descrieti pozitia actuala sau propusa cu privire la urmatoarele cerinte caracteristice BAT care demonstreaza ca propunerile sunt BAT fie prin confirmarea conformarii, fie prin justificarea abaterilor (de la recomandarile BAT) sau a utilizarii masurilor alternative.
5.4.2. Structuri subterane:

	Cerinta caracteristica a BAT
	Conformare cu BAT Da sau Nu
	Document de referinta
	Daca nu va conformati acum, data pana la care va conformati

	Furnizati planul (planurile) de  amplasament, care identifica traseul tuturor drenurilor, conductelor si canalelor si al  rezervoarelor de depozitare subterane din instalatie. (Daca  acestea sunt deja identificate in planul de inchidere a            amplasamentului sau in planul raportului de amplasament, faceti o simpla referire la acestea
	DA
	Raport de amplasament
ANEXA 17_Plan de situatie canalizare AMH
	

	Pentru toate conductele,         canalele si rezervoarele de depozitare subterane confirmati  ca una din urmatoarele optiuni  este implementata: 

> izolatie de siguranta 

>detectare continua a scurgerilor

> un program de inspectie si intretinere, (de ex. teste de  presiune, teste de scurgeri, verificari ale grosimii          materialului sau verificare folosind camera cu cablu TV-CCTV,care sunt realizate pentru toate echipamentele de acest fel (de ex. in ultimii 3 ani si sunt  repetate cel putin la fiecare3 ani)                          
	DA
	Se face inspectia periodica in cadrul programului de intretinere.
	


Daca exista motive speciale pentru care considerati ca riscul este suficient de scazut si nu necesita masurile de mai sus, acestea trebuie explicate aici.

	Canalizarile pluviale si menajere sunt executate din tuburi de beton etanse, nu transporta lichide sub presiune, iar evacuarea in aceste canalizari este facuta dupa o depoluare prealabila (canalizarea pluviala).


5.4.3. Acoperiri izolante

	Cerinta
	Da/Nu
	Daca nu, data pana la care va fi

	Exista un proiect de program pentru asigurarea calitatii, pentru inspectie si intretinere a suprafetelor impermeabile si a bordurilor de protectie care ia in considerare: 

>capacitati;                                     

> grosime;                                        

> material;                                        

> permeabilitate:                                  

> stabilitate/consolidare;                        

> rezistenta la atac chimic;                        

> proceduri de inspectie si antretinere; si                            

>  asigurarea calitatii constructiei              
	DA
	

	Au fost cele de mai sus aplicate in toate zonele de  acest fel?                                         
	DA
	


5.4.4. Zone de poluare potentiala

    Pentru fiecare zona in care exista posibilitatea ca activitatile sa polueze apa subterana, confirmati ca structurile instalatiei (drenuri, conducte, canale, rezervoare, batale) sunt impermeabilizate si ca straturile izolatoare corespund fiecareia dintre cerintele din tabelul de mai jos.

    Acolo unde nu se conformeaza, indicati data pana la care se vor conforma. Introduceti referintele corespunzatoare instalatiei dumneavoastra si extindeti tabelul daca este necesar. 
Zone potentiale de poluare

	Cerinta
	Exemplu

zona de descarcare a rezervoarelor
	Exemplu

Depozit de materii prime
	Exemplu

Depozit de produse
	Exemplu

Depozit de deseuri

	Confirmati conformarea sau o data pentru conformarea cu prevederile pentru:
	
	
	
	

	suprafata de contact cu solul sau subsolul este impermeabila
	-
	DA
	DA
	DA

	cuve etanse de retinere a deversarilor
	-
	-
	-
	-

	imbinari etanse ale constructiei
	-
	-
	-
	-

	conectarea la un sistem etans de drenaj
	-
	-
	-
	-


Daca exista motive speciale pentru care considerati ca riscul este suficient de scazut si nu impune masurile de mai sus, acestea trebuie explicate aici.

	Materiile prime, produsele precum si deseurile sunt solide si nu necesita cuve de retinere, imbinari etanse ale constructiei sau conectarea la un sistem etans de drenaj.


     5.4.5. Cuve de retentie

    Pentru fiecare rezervor care contine lichide ale caror pierderi prin scurgere pot fi periculoase pentru mediu, confirmati faptul ca exista cuve de retentie si ca acestea respecta fiecare dintre cerintele prezentate in tabelul de mai jos. Daca nu se conformeaza, indicati data pana la care se va conforma. Introduceti datele corespunzatoare instalatiei analizate si repetati tabelul daca este necesar.

       Cuve de retentie

	Cerinta
	Rezervoare OE+TC
	Rezervoare laminoare
	Rezervoare depozite
	Rezervoare sect.transporturi

	Sa fie impermeabile si rezistente la materialele depozitate.                                     
	DA
	-
	-
	DA

	Sa nu aiba orificii de iesire (adica drenuri sau racorduri) si sa se scurga/colecteze catre un punct de colectare din interiorul cuvei de retentie                 
	DA
	-
	-
	DA

	Sa aiba traseele de conducte in interiorul cuvei de retentie si sa nu patrunda in suprafetele de siguranta                                      
	DA
	-
	-
	DA

	Sa fie proiectat pentru captarea scurgerilor de la rezervoare sau robinete
	DA
	-
	-
	DA

	Sa aiba o capacitate care sa fie cu 110% mai     mare decat cel mai mare rezervor sau cu 25% din capacitatea totala a rezervoarelor             
	DA
	-
	-
	DA

	Sa faca obiectul inspectiei vizuale regulate si orice continuturi sa fie pompate in afara sau indepartate in alt mod, sub control manual, in                

caz de contaminare                             
	DA
	-
	-
	DA

	Atunci cand nu este inspectat in mod frecvent,  sa fie prevazut cu un senzor de ridicare a  nivelului si cu o alarma adecvata          
	NU ESTE CAZUL
	-
	-
	NU ESTE CAZUL

	Sa aiba puncte de umplere in interiorul cuvei de retentie, unde este posibil sau sa aiba izolatie adecvata                                       
	-
	-
	-
	-

	Sa aiba un program sistematic de inspectie a    

cuvelor de retentie, (an mod normal vizual, dar care poate fi extins la teste cu apa acolo unde integritatea structurala este incerta)         
	DA
	-
	-
	DA


Daca exista motive speciale pentru care considerati ca riscul este suficient  de scazut si nu impune masurile de mai sus, acestea trebuie explicate aici.  

	Motorina care este necesara pentru mijloacele de transport tehnologic este aprovizionata si depozitata in doua mijloace de depozitare capsulate aflate in incinta otelariei si a sectiei transporturi. Uleiul utilizat de aprovizioneaza in butoaie sau cuburi IBC standardizate. Fostele depozite de materiale combustibile fie sunt in conservare, fie au fost dezafectate fiind ecologizate.


 5.4.6. Alte riscuri asupra solului

    Alte elemente care ar putea conduce la emisii necontrolate in apa sau sol

	Identificati orice alte structuri,   activitati, instalatii, conducte etc. care, datorita scurgerilor, pierderilor, avariilor ar putea duce la poluarea solului, a apelor subterane sau a cursurilor de apa
	Tehnici implementate sau propuse pentru prevenirea unei astfel de poluari

	
	

	
	


  5.5. Emisii in ape subterane

    Tabelul de mai jos este conceput ca un ghid care sa va ajute in pregatirea informatiilor solicitate. Totusi, daca dumneavoastra considerati ca este posibil sa evacuati substante prezentate in Anexele 5 si 6 ale Legii nr. 310/28.06.2004, care transpune Directiva 2455/2001/EC*5) sau in Anexa VIII a Directivei 2000/60, in apa subterana, direct sau indirect sunteti sfatuiti sa discutati cerintele cu specialistul din cadrul Agentiei Regionale de Protectia Mediului care se ocupa de emiterea autorizatiei integrate de mediu.

5) Substante prioritare in relatie cu Directiva cadru privind apa, transpusa in legislatia romana de Legea 310/28.06.2004, Anexa 5.

5.5.1. Exista emisii directe sau indirecte de substante din Anexele 5 si 6 ale Legii 310/2004, rezultate din instalatie, in apa subterana?

Supraveghere - aceasta va varia de asemenea de la caz la caz, dar este obligatorie efectuarea unui studiu hidrogeologic care sa contina monitorizarea calitatii apei subterane si asigurarea luarii masurilor de precautie necesare prevenirii poluarii apei subterane.  

	1
	Ce monitorizare a calitatii apei subterane este/va fi realizata?  


	Substantele monitorizate
	Amplasamentul punctelor de monitorizare si caracteristicile tehnice ale lucrarilor de monitorizare


	Frecventa (de ex. zilnica, lunara)

	
	Controlul prin analiza chimica a apelor din foraj si  drenuri .
	Amoniu,

subst.extractibile,

CCOCr,reziduu fix
	Sunt pozitionate pe plan de sit OE2-Lamin,pl.2 al

raportului de amplasament
	lunar

	2
	Ce masuri de precautie sunt luate pentru prevenirea poluarii apei subterane?
	Dati detalii despre tehnicile/procedurile existente

	
	- canalizarile sunt realizate in tubulaturi etanse,


	- se controleaza periodic prin analize chimice calitatea apei subterane


 5.5.2. Masuri de control intern si de service al conductelor de alimentare cu apa si de canalizare, precum si al conductelor, recipientilor si rezervoarelor prin care tranziteaza, respectiv sunt depozitate substantele periculoase.
 Este necesar sa specificati:

    
 Frecventa controlului si personalul responsabil

    
 Cum se face intretinerea

    
 Exista sume cu aceasta destinatie prevazute in bugetul anual al firmei?  
    Atelierul Utilitati Energetice este responsabil de controlul intern si service-ul conductelor de alimentare cu apa, precum si de canalizare, prin formatia Hidro. Intretinerea se face pe baza unui program de verificari si reparatii la aceste conducte si colectoare. In bugetul anual al societatii sunt prevazute sume de bani pentru lucrari la aceste instalatii.
    Controlul emisiilor în apa de suprafaţă,canalizare şi apa subterană 

     În cazul sistemelor de răcire de la cuptor, instalaţia de desprăfuire, instalaţia de tratament secundar şi răcirea primară de la maşina de turnare continuă, deoarece apa nu intră în contact direct cu materiile prime sau produsele rezultate în urma procesului tehnologic posibilitatea de poluare apare numai în situaţia unor eventuale defecţiuni pe traseul parcurs de apa de răcire. Pentru evita  apariţia acestor situaţii se folosesc următoarele tehnici:

a) monitorizarea continuă a parametrilor apei de răcire

b) respectarea programelor de revizii periodice a traseelor apei de răcire

c) verificarea periodică a armăturilor aferente conductelorde transport ale apei de răcire

d) curăţirea periodică a bazinului turnului de răcire

e) respectarea programelor de prelevare a probelor pentru verificarea calităţii apei de răcire

    În cazul răcirii secundare la maşina de turnare continuă, datorită faptului că apa de răcire intră în contact cu părţi componente ale maşinii şi cu semifabricatul, aceasta este infestată cu prafuri de turnare, ţunder, vaseline şi uleiuri. Ca urmare a acestui fapt, pentru a putea fi refolosită prin recirculare, apare necesitatea curăţirii apei de răcire.Fluxul apei de răcire pentru răcirea secundară la turnarea continuă este următorul: 

· Apa provenită de la răcirea secundară a maşinii şi a semifabricarului este colectată printr-un sistem de rigole şi dirijată spre predecantor.
· De aici prin intermediul unei staţii de pompe apa ajunge în decantorul ciclon, ţunderul depunîndu-se în predecantor. Decantorul ciclon este dotat cu pompe pentru trimis apa la staţia de filtrare cu nisip şi pompe pentru evacuarea uleiului separat în ciclon la o cisternă.
· De la staţia de filtre, apa filtrată este trimisă la bazinele de alimentare de unde prin intermediul unei staţii de pompe este rimisă spre staţia AMC şi mai departe spre masina de turnare continuă.
· Între staţia de pompe recirculare şi staţia AMC, pe condutele de refulare a apei sunt instalate două filtre rotative, iar pe conductele de alimentare a maşinii sunt instalate trei filtre Y.

· Gospodăria de apă mai este prevăzută cu o platformă de deshidratare a tunderului şi o instalaţie de spălare cu soluţie de NaOH 5% a filtrelor cu nisip. Apa rezultată în urma spălării filtrelor este pompată într-un decantor pentru apa de spălare dotat cu pod raclor acţionat electric.Pentru alimentarea cu apă şi completarea apei pierdute prin evaporare gospodăria de apă este dotată cu trei bazine cu apă de 10 m3 fiecare.

· Ţunderul rezultat în urma procesului de epurare a apei provenite de la răcirea secundară este reintrodus în procesul de fabricaţie a oţelului fiind folosit în încărcătura metalică pentru cuptor sau este destinat valorificarii prin comercializare.       

         Pentru realizarea în bune condiţii a răcirii secundare se folosesc următoarele tehnici:

a) monitorizarea continuă a parametrilor apei de răcire

b) menţinerea în stare curată a sistemului de colectare a apelor uzate

c) curăţirea periodică a predecantorului şi a decantorului

d) evacuarea periodică a ţunderului

e) respectarea programului de spălare a filtrelor cu nisip

f) înlocuirea la timp a nisipului din staţia de filtre

g) menţinerea în bune condiţii de funcţionare a staţiilor de pompe

h) verificarea instalaţiei de reţinere şi evacuare a uleiului

i) respectarea programului de prelevare a probelor de apă pentru determinarea gradului de impurificare a şi a elentelor în suspensie.

      Riscul de poluare este suficient de scăzut pe circuitul de la maşina de turnat continuu la bazinele de alimentare deoarece:


-sistemul de colectare a apelor uzate este constituit dintr-o reţea de rigole de beton cu strat de izolaţie


-predecantorul şi decantorul ciclonic au pereţi masivi de beton prevăzuţi cu straturi de izolaţie


-staţiile de pompe sunt situate sub nivelul rigolelor de colectare a apei şi a predecantorului, decantorului şi a staţiei de filtrare cu nisip şi au în dotare pompe submersibile care pot prelua şi retransmite în circuit eventualele infiltaţii de apă pînă la remedierea cauzelor care le-au produs.


-eventualele deversări din predecantor şi decantor sunt prevenite de existenţa în fiecare staţie de pompare a unei pompe de rezervă care intră automat în funcţie în eventualitatea defectării altei pompe din staţia respectivă.

       Eventualele deversări pe traseul de la bazinele de alimentare la maşina de turnare continuă sunt imediat detectate apei şi se intervine promt pentru remedierea cauzelor care le-au produs.
 5.6. Miros
    In general, nivelul de detaliere trebuie sa corespunda riscului care determina neplacere receptorilor sensibili (scoli, spitale, sanatorii, zone rezidentiale, zone recreationale). Instalatiile care nu utilizeaza substante urat mirositoare sau care nu genereaza materiale urat mirositoare si prin urmare prezinta un risc scazut trebuie separate de la inceput utilizand Tabelul 5.6.1.
    Sursele nesemnificative dintr-o instalatie care are si surse semnificative trebuie "separate" din punct de vedere calitativ la inceputul Tabelului 5.6.1 (trebuie facuta justificarea) si nu mai trebuie furnizate informatii detaliate in sectiunile urmatoare.

    In cazul in care receptorii se afla la mare distanta si riscul asociat impactului asupra mediului este scazut, informatiile referitoare la receptorii sensibili care trebuie oferite, vor fi minime. Informatiile referitoare la sursele nesemnificative de miros din Tabelul 5.6.3 vor fi totusi cerute si trebuie utilizate BAT-uri pentru reducerea mirosului atat cat va permite balanta costurilor si beneficiilor.

    Daca este cazul trebuie furnizate harti si planuri de amplasament pentru a indica localizarea receptorilor, surselor si punctelor de monitorizare.  
    5.6.1. Separarea instalatiilor care nu genereaza miros

    Activitatile care nu utilizeaza sau nu genereaza substante urat mirositoare trebuie mentionate aici. Trebuie furnizate suficiente explicatii in sprijinul acestei optiuni pentru a permite Operatorului/titularului activitatii sa nu mai dea informatii suplimentare. In cazul in care sunt utilizate sau generate substante urat mirositoare, dar acestea sunt izolate si controlate, nu trebuie completat acest tabel, ci trebuie in schimb descrise in Tabelul 5.6.3.

	In procesul de elaborare a otelului, turnarii continue si laminarii nu se utilizeaza materiale,materii prime sau altfel de substante urat mirositoare. De asemenea produsele finite si deseurile nu sunt urat mirositoare.(a se vedea lista materiilor prime si a deseurilor rezultate )


5.6.2. Receptori (inclusiv informatii referitoare la impactul asupra mediului si la   reglementarile existente pentru monitorizarea impactului asupra mediului)

 In unele cazuri, delimitarea suprafetei pe care se desfasoara procesul sau perimetrul amplasamentului a fost poate utilizat ca o localizare loctiitoare pentru evaluarea impactului (pentru instalatii noi) si evaluari de mediu (pentru instalatiile existente) asupra receptorilor sensibili, iar limitele sau conditiile au fost stabilite poate, in functie de acest perimetru. In acest caz, ele trebuie incluse in tabelul de mai jos.

	Identificati si descrieti zona afectata de prezenta mirosurilor
	Au fost realizate evaluari ale efectelor mirosului asupra mediului?
	Se realizeaza o monitorizare de rutina?
	Prezentare generala a sesizarilor primite
	Au fost aplicate limite sau alte conditii?

	Descrieti tipul de receptor si dati o aproximare a numarului de locuitori dupa caz.Intr-o instalatie mare diversi receptori pot fi afectati de surse diferite.Descrieti localizarea sau indicati pozitia pe un plan al localitatii(indicati si perimetrul procesului unde este posibil)
	De exemplu, orice evaluari care vizeaza IMPACTUL asupra receptorilor - adica nu efectele la nivelul amplasamentului, (la sursa), desi pot utiliza ca date primare, date care provin de la sursa. 
Astfel de evaluari pot include modelari ale dispersiei, studii privind populatia, sondaje privind perceptia publicului, observatii in teren, olfactometrie simpla (testari olfactive) sau orice monitorizare a aerului ambiental.

Cand au fost acestea realizate si cu ce scop? Care au fost rezultatele privind efectul/ impactul asupra receptorilor?


	Se realizeaza o monitorizare suplimentara care se refera la impact (monitorizarea sursei este inclusa in tabelul 5.5.3.1).
Aceasta ar putea cuprinde testari olfactive efectuate in mod regulat pe o perimetrie sau o alta forma de monitorizare a aerului ambiental.

Sub ce forma, care este frecventa de realizare si care sunt rezultatele obisnuite?
	Au fost primite vreodata sesizari?
Cate, cand si la cate incidente sau surse/receptori separati se refera acestea? Care este/a fost cauza si daca a fost corectata? 

Daca nu a facut-o deja in alta parte a Solicitarii

Operatorul/titularul activitatii trebuie sa confirme ca are implementata o  procedura pentru solutionarea sesizarilor.
	Au fost impuse conditii sau limite de catre Autoritatea Regionala de Mediu care se refera la sesizorii sensibili sau la alte localizari.
De ex.   

Restrictii de amplasare,coduri de buna practica, conditii stabilite pentru instalatiile existente.

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


NU se accepta anexarea copiilor rapoartelor FARA explicatii care sa sprijine informatiile sau prezentarea generala ca mai sus.

5.6.3. Surse/emisii nesemnificative

     Faceti o prezentare generala succinta a surselor cu impact nesemnificativ.

    Sursele nesemnificative pot fi "separate" prin evaluarea impactului de mediu sau prin utilizarea unei abordari calitative reale atunci cand nivelul scazut de risc este evident. Trebuie facuta o scurta justificare a acestei alegeri. NU trebuie furnizate informatii suplimentare in Tabelul 5.5.3.1 de mai jos pentru sursele care au fost descrise aici. Justificarea trebuie facuta pentru a arata ca aceste surse nu se adauga unei probleme. Vezi justificarea de la inceputul 5.5. De introdus un exemplu - mirosuri indigene, traditionale, de exemplu industria prelucratoare a produselor piscicole in Sulina.

	


     5.6.3.1. Surse de mirosuri (inclusiv actiuni intreprinse pentru prevenirea si/sau minimizarea acestora)

	Unde apar mirosurile si cum sunt ele generate?
	Descrieti sursele de emisii punctiforme
	Descrieti emanarile fugitive sau alte posibilitati de emanare ocazionala
	Ce materiale mirositoare sunt utilizate sau ce tip de mirosuri sunt generate?
	Se realizeaza o monitorizare continua sau ocaziponala?
	Exista limite pentru emanarile de mirosuri sau alte conditii referitoare la aceste emanari ?
	Descrieti actiunile intreprinse pentru prevenirea sau minimizarea emanarilor
	Descrieti masurile care trebuie luate pentru  respectarea BAT-urilor si a termenelor

	Descrieti activitatea sau procesul in care sunt utilizate sau generate materiale mirositoare.

Zonele de depozitare a materialelor mirositoare trebuie si ele prezentate.

De exemplu:

- Incalzirea materialelor adaugarea de acizi,activitatea de intretinere

- Zone de depozitare statia de epurare a apelor uzate
	Pentru fiecare activitate sau proces descris in coloana (a) faceti o lista a surselor punctiforme de emisii, de exemplu: ventile cosuri, exhaustoare.

Includeti ventilele sau semnalul luminos de avarie ,valvele de siguranta ale rezervoarelor  
	Pentru fiecare activitate sau proces descris in coloana (a) descrieti punctele de emanare fugitiva,acestea trebuie sa includa lagunele sau spatiile deschise de depozitare, benzile rulante sau alte mijloace de transport ,orificii in peretii cladirilor (fie ele intentionate sau nu ,flanse,valve,etc.)
	- substante care sunt cunoscute ca mirositoare (de exemplu mercaptanii)
- materiale mirositoare care pot degaja un amestec de substante care emana mirosuri (materiale aflate in putrefactie,namol ce rezulta de la epurarea apelor uzate

- un "tip" de miros de ex.mirosul de ars.

Sunt aceste materii prime,intermediare, subproduse,materii  

finite sau deseuri?
Sunt materialele mirositoare folosite pentru curatare ,sau procesul de curatare ,transforma sau disloca materiale mirositoare?
	Aceasta se refera la monitorizarea la sursa sau in apropierea sursei.
Pentru fiecare sursa listata faceti o descriere 

- in ce forma, cat de des este realizata si care sunt rezultatele inregistrate in mod obisnuit.
	Daca nu au fost mentionate anterior cu privire la receptori.
	Pentru fiecare sursa demonstrati ca nu vor aparea probleme in conditii de functionare normala .De asemenea aratati cum vor fi administrate situatiile anormale (acest aspect este tratat mai amanuntit in tabelul "Managementul mirosurilor" si astfel poate fi omis aici daca vor fi furnizate aici informatii suplimentare.
Tehnicile de management si de instruire precum si tehnologiile trebuie de asemenea prezentate.
	Identificati orice propunere pentru imbunatatire sau aspecte locale specifice care trebuie solutionate pentru a indeplini cerintele specifice BAT
O prezentare a planificarii actiunilor in timp trebuie de asemenea inclusa.

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


Orice alte informatii relevante pot fi date sau se poate face referire la ele aici. De. ex. orice surse care nu se

afla in instalatie, dar sunt pe acelasi amplasament (de ex. care vor continua sa fie reglementate de legislatia referitoare la efecte neplacute). 

      In cazul in care emanarile au fost deja descrise ca "emisii in aer" in alta parte a solicitarii DAR AU si MIROS, ele trebuie mentionate si aici. Este suficient sa precizati materialul si/sau mirosul aici si sa faceti referire la partea din solicitare in care se gasesc detaliile.

    Sursele potentiale de mirosuri trebuie indicate, la fel ca si cele reale. De exemplu, o statie de epurare a apelor uzate poate sa nu fie detectabila dincolo de perimetrul instalatiei in conditii normale, dar daca au loc procese anaerobe, atunci ea poate deveni sursa de mirosuri.

  Nu exista surse de miros in activitatea desfasurata. 
 5.6.4. Declaratie privind managementul mirosurilor

    Puteti identifica aici evenimente pe care nu le puteti controla si care pot duce la degajare de mirosuri (de ex. conditii meteorologice extreme sau intreruperi ale curentului electric pentru care BAT-ul nu prevede alimentare de siguranta).

    Trebuie sa descrieti masurile pe care le propuneti pentru reducerea impactului unor astfel de evenimente (de ex. oprire cat mai rapid posibil). Daca sunt acceptate de Autoritatea competenta de Protectia Mediului responsabila cu emiterea autorizatiei integrate de mediu, va trebui sa mentineti aceste masuri drept conditii de autorizare, dar, atat timp cat luati masuri, nu puteti fi sanctionat pentru aceste evenimente rare.

Managementul mirosurilor
	Sursa/punct de emanare
	Natura/cauza avariei
	Ce masuri au fost implementate pentru prevenirea sau reducerea riscului de avarie
	Ce se intampla atunci cand se intampla o avarie
	Ce masuri sunt luate atunci cand apare ?
	Cine este responsabil pentru initierea masurilor ?
	Exista alte cerinte specifice cerute de autoritatea de reglementare?

	
	(i)
	(j)
	(k)
	(l)
	(m)
	(n)

	Ca cele mentionate in coloana (a),(b) sau (c) din "Tabelul surselor de mirosuri"
	Pentru fiecare sursa,identificati dificultati specifice care pot afecta generarea,reducerea sau transportul/dispersia mirosurilor in atmosfera (elemente specifice de topografie pot juca un rol important aici)
	Masuri active de  prevenire sau minimizare trebuie sa fi fost deja conturate in "Tabelul surselor de mirosuri"coloana (g). In acest tabel trebuie sa fie luate in considerare mai pe larg scenarii de tip "ce se intampla daca" pentru daca pentru prevenirea avariilor. De exemplu un scruber poate fi instalat pentru minimizarea mirosurilor. Masurile luate pentru monitorizare si intretinere trebuie precizate in aceasta sectiune.
	In cazul in care o estimare este posibila si are sens,indicati cat de des poate aparea evenimentul descris,cat de mult miros poate fi emanat si durata probabila a evenimentului. Nota: utilizarea aprecierilor de tip ,,mult,,mediu si putin,, poate fi folositoare daca nu sunt inf.mai detaliate.

Este posibil sa primiti sesizari? Aceste masuri trebuie sa fie stabilite de comun acord cu Autoritatea de Reglementare Aceste masuri pot fi minore de tip -inchiderea usilor –sau mai semnificative de tip reducerea productiei sau oprirea acesteia in cazul aparitiei conditiilor nefavorabile.   
	Ce masuri sunt luate?Descrieti masurile care au fost implementate pentru reducerea impactului exercitat de producerea unei avarii?
	Cine (ca post) este responsabil de initierea masurilor descrise in coloana precedenta?
	De exempl.orice cerinta de a informa Autoritatea de Reglementare inyt-un interval de timp de la aparitia evenimentului,sau masuri specifice care trebuie luate sau cerinte de tinere a evidentei avariilor.etc.

	
	
	
	
	
	
	


5.7. Tehnologii alternative de reducere a poluarii studiate pe parcursul analizei/evaluarii BAT

    Descrieti succint gama tehnologiilor alternative studiate pentru reducerea emisiilor de poluanti in aer, apa si sol si pentru reducerea zgomotului. Prezentati concluziile acestor studii pentru a sprijini selectarea BAT. 
	PROTECTIA ATMOSFEREI
Sectia Otelarie

- Emisii de pulberi si gaze la cuptorul electric cu arc in special in perioada de incarcare – descarcare, impun functionarea sistemului de desprafuire la parametri proiectati si inertizarea jetului de otel si zgura.
- Aprinderea masei de otel topit la alimentare cu fier vechi, cu emisii de pulberi si gaze – impune eliminarea produselor petroliere reziduale de pe incarcatura de fier vechi, inainte de a fi introdus in cuptor. 

- Emisii  de pulberi si gaze la operatia  de racire secundara a semifabricatelor dupa iesirea din cristalizator si la operatia de debitare oxigaz – fac necesara montarea unei instalatii de desprafuire si epurare gaze pe fluxul tehnologic

Sectia Laminoare 
- Emisii de gaze la cosuri la cuptoarele cu propulsie – conducerea automata a procesului de incalzire si montarea de analizoare de gaz ( CO si O2 ) la cuptoarele cu propulsie
Alte masuri  menite sa imbunatateasca managementul calitatii aerului pe platforma Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare a ArcelorMittal Hunedoara SA:


 -  se realizeaza monitorizarea continua a emisiilor de pulberi si gaze la cosurile principale din cadrul Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare 

- sunt luate   masuri adecvate pentru reducerea emisiilor de poluanti implicati in efectul de sera (CO2, CO, NOx, COV) conform Protocolului de la Kyoto: 
- imbunatatirea etansarii si izolarii termice a instalatiilor prin inlocuirea unor parti din instalatia de desprafuire pentru a reduce pierderile de gaze cu continut de poluanti, pierderile de caldura si implicit expunerea personalului la emisii difuze ; 

- imbunatatirea captarii si retinerii in instalatii de depoluare a emisiilor difuze, cresterea performantelor sistemelor de ventilare. 

PROTECTIA APELOR DE SUPRAFATA SI SUBTERANE
Sectia Otelarie si Sectia Laminoare

- monitorizarea concentratiilor de poluanti critici  din apele uzate, evacuate in raul Cerna – amoniu,sulfati, substante extractibile prin dotarea cu aparatura adecvata de analiza - control;

- curatarea periodica a platformelor de lucru pentru a preveni impurificarea apelor freatice ca urmare a antrenarii poluantilor cu apa de ploaie;

- refacerea colectarilor de ape pluviale din zonele cu potential de poluare. 

PROTECTIA SOLULUI SI IMBUNATATIREA GESTIONARII DESEURILOR


Sectia Otelarie si Sectia Laminoare


- Depasirea limitelor pragului de alerta si incadrarea in limitele pragului de interventie la Pb si Zn  pentru solul din zona din sudul OE 2 si TC , la Cd  pentru solul din zona OE II si TC  si la Zn pentru solul din zona portilor OE 2 si Laminoare – se recomanda functionarea sistemului de desprafuire de la OE 2 la parametri proiectati precum si si pe fluxul tehnologic de la TC

- Pentru a reduce impactul asupra solului si aerului se recomanda  procesarea zgurilor curente rezultate la elaborarea otelului, precum si a celor depozitate deja la halda de zgura Buituri , prin procesarea zgurii si recuperarea scoartelor de otel de cele doua societati care exploateaza halda de zgura Buituri


- Depozitul de tunder si slam in hala Forjei – se recomanda aglomerarea tunderului si slamului depozitat sau valorificare prin vanzare la terti


- Depozitul de praf de otelarie in hala Forjei - se recomanda aglomerarea prafului de otelarie depozitat sau valorificare prin vanzare la terti


- Se recomanda: 

- minimizarea cantitatii de deseuri generate la sursa ( dar si de subproduse - sutaje, tunder) prin respectarea disciplinei tehnologice si controlul riguros al proceselor (automatizarea cuptoarelor si liniei de laminare pentru a reduce la minimum cantitatea de tunder, sutaje, pulberi oxidice); 

- cresterea gradului de reciclare / valorificare a deseurilor prin separarea, sortarea deseurilor (ex. prin separarea tunderului de cuptor de deseurile refractare, tunderul ar putea fi valorificat) ; 

- evacuarea periodica din halele de lucru a deseurilor rezultate din operatii de intretinere, reparatii, refacere cuptoare; 

- colectarea si valorificarea uleiurilor si vaselinelor uzate .

Alte masuri, menite sa imbunatateasca managementul deseurilor si protectia solului pe platforma Sectiei Otelarie si Sectiei Laminor Profile a  ArcelorMittal Hunedoara SA : 

- amenajarea spatiilor de depozitare si stocarea pe compartimente pentru a face posibila valorificarea ulterioara ;

- continuarea actiunii de inregistrare cantitativa si calitativa a deseurilor pe platforma, precum si a modului de gestionare a acestora, conform Catalogului European al Deseurilor, in corelare cu HG. nr. 856/2002 si a Legii 211/2011privind regimul deseurilor;

- monitorizarea calitatii solului;

- ecologizarea platformei prin colectarea deseurilor si pulberilor dar si prin actiuni de plantari de arbori si iarba, in special realizarea unei perdele de protectie in zona de sud si nord a platformei, pentru diminuarea impactului asupra zonelor locuite din Hunedoara si Pestisu Mare ; 

- colectarea si reciclarea in procesul tehnologic a deseurilor feroase rezultate din activitatea de demolare; 

- selectarea deseurilor de natura refractara rezultate la operatiile de dezafectare si valorificarea la diversi beneficiari, depozitarea controlata a molozului la halda de zgura.




SECTIUNEA 6

Minimizarea si Recuperarea Deseurilor

6. Minimizarea si Recuperarea Deseurilor

     6.1. Surse de deseuri  
	Referinta deseului
	1 Identificati sursele deseului(punctele din cadrul procesului)
	2 codurile deseului conform EWC (Codul European al Deseurilor)
	3. Identifcati fluxurile de deseuri 

(ce deseuri sunt generate)

(periculoase,nepericuloase,inerte)
	4. Cuantificati fluxurile de deseuri

(de exemplu mc/zi)

tone/an
	3. Care sunt modalitatile actuale sau propuse de manipulare a deseurilor?
- deseurile sunt colectate separat?

- traseul de eliminare este cat mai apropiat de punctul de producere?

	OE siTC
	Încărcare şi topire
	100208- pulberi
	Nepericulos

	1438 t/an
	DA

	
	Oxidare-evacuare
	100208-pulberi
100202-  zgura
161104 – deseuri refractare
100299-deseu otel

	nepericulos
nepericulos

nepericulos

nepericulos
nepericulos
	520 t/an
44838 t/an

2830 t/an
1122 t/an
2387 t/an
	DA
DA
DA
DA

	
	Tratament secundar
	100208-pulberi
100202 - zgura
161104 – deseuri refractare
	nepericulos
nepericulos

nepericulos
	52t/an
12547 t/an

780 t/an
	DA
DA

DA

	
	Turnare continuă
	100210- tunder
100299-deseu otel

	nepericulos
nepericulos
	496 t/an
15083 t/an

	DA
DA

	Laminare la cald
	Incarcarea cuptoarelor de incalzire si incalzirea
	161104 – deseuri refractare
	nepericulos
	380 t/an
	DA


	
	Laminarea
	100210 - tunder
	nepericulos
	6230 t/an
	DA

	
	Finisarea (racire,indreptare,etc)
	100210 - tunder
100299-deseu otel 
	nepericulos
nepericulos
	1060 t/an
14644 t/an
	DA
DA


            Deseuri solide (produse secundare) de la Otelaria Electrica  

In tabelul urmator se prezinta tipurile si cantitatile specifice de deseuri solide (produse secundare) rezultate in urma procesului de elaborare si tratament in oala, al otelului:

	Deseu solid (Subprodus)
	U.M.
	Cantitatea produsa in 2013
	Gestionare 

	Zgura de la cuptorul electric
	tone
	44838
	Depozitare temporara in vederea procesarii si valorificarii, pe halda

	Zgura de la tratamentul secundar
	tone
	12547
	Depozitare temporara in vederea valorificarii, pe halda

	Praf de la instalatia de desprafuire
	tone
	1938
	Depozitare temporara in vederea valorificarii, in spatiu inchis

	Caramizi refractare
	tone
	480
	Depozitare temporara in vederea valorificarii, pe halda


              Zgura rezultata din procesul de fabricatie al otelului 

 
Zgura de la cuptor este evacuata prin procedeul de preluare zgura calda, in tunelul de zgura unde dupa racire este transportata cu mijloace auto, pe halda Buituri, pentru depozitare temporara in vederea procesarii si valorificarii ulterioare. Procesarea se face cu ajutorul instalatiilor de prelucrare ale operatorului SC Slag Processing Service SA , care face separarea fractiilor metalice, a deseului de refractare precum si separarea zgurii procesate pe fractii granulometrice in vederea valorificarii si utilizarii in constructii de drumuri. 

Zgura rezultata in urma procesului de tratament secundar este evacuata ,racita si depozitata temporar pe halda in vederea valorificarii ulterioare ca agent de imbunatatire a solurilor agricole. 

Halda Buituri a fost concesionata unor firme care au ca activitate prelucrarea acesteia in vederea  recuperarii si valorificarii materialelor continute in aceasta ( scoarta metalica, refractare, zgura granulata )

   
Praful rezultat de la epurarea gazelor

Instalaţia de desprăfuire aferentă cuptorului tip EAF de 125  tone - O.E.2


Cuptorul de 125 tone de tip EAF pus în funcţiune în anul 2002 este prevăzut cu sisteme de captare a gazelor şi prafului prin bolta cuptorului şi prin hota montată deasupra cuptorului.

Parametrii proiectaţi ai instalaţiei de desprăfuire cu saci:


-   debit de gaze aspirate din cuptor (gaze de ardere şi aer fals): 280.000 mc/h

- temperatura gazelor aspirate: din cuptor cca.1400 0C, 

                                               după camera de postcombustie max. 8000C , 

                                               după răcitoarele tubulare max. 2500C, 

                                               după camera de amestec max. 1400C


-   debit de gaze vehiculate în instalaţie:1.200.000 mc/h (la 120 0C)

          -   temperatura de exploatare a filtrelor: max.130 0C 

-   curăţare saci în sistem puls-jet cu aer comprimat la presiunea de 6 bari


          -   concentraţie de praf în gazele brute: 15 g/Nmc


-   concentraţie de praf în gazele epurate: 20 mg/mc


Parametrii funcţionali ai instalaţiei de desprăfuire:


-   cantitate de praf colectată 13- 16  kg/ t oţel


Praful care rezulta de la epurarea gazelor primare si secundare in instalatia de desprafuire aferenta cuptorului electric cu arc este trasportat intr-o hala dezafectata a societatii, fosta Forja.

Depozitarea in spatii inchise se face pentru a nu expune praful la intemperii si a evita astfel contaminarea solului si aerului. Transportul de la instalatia de desprafuire la locul de depozitare se face cu mijloace auto.

             Caramizi refractare  

             Caramizile si materialele refractare rezultate in urma repararii zidariei refractare a utilajelor utilizate in procesul de fabricatie al otelului sunt evacuate direct si valorificate prin comercializare la producatorii de produse refractare.

  
Deseuri solide de la Turnarea Continua  

Activitatile desfasurate in cadrul Sectiei Turnare Continua produc atat deseuri industriale cat si deseuri menajere.


In general, colectarea deseurilor industriale se face in functie de starea lor fizica. Se depoziteaza temporar in incinta societatii si periodic se evacueaza la halda in vederea valorificarii prin comercializare.

In tabelul urmator sunt prezentate tipurile de deseuri industriale generate, cantitatea, starea fizica, modul de eliminare:

	Nr. 

crt.
	Denumire 


	UM
	Cantitate anuala

(anul 2013)
	Starea

fizica
	Mod de eliminare



	1
	ulei uzat
	Kg
	1020
	lichid vascos
	Valorificare prin firme autorizate

	2
	deseu otel
	tone
	10223
	solid
	reciclare interna

	3
	fier vechi
	tone
	38
	solid
	reciclare interna

	4
	Moloz
	tone
	1116
	solid
	eliminare pe halda

	5
	Tunder
	tone
	1352
	solid
	Depozitare temporara in vederea valorificarii  



Deseurile menajere au o componenta eterogena, principalele elemente fiind: hartie, resturi alimentare, si altele. Acestea se depoziteaza in containere si periodic se evacueaza la deponeu, conform contractului de prestari servicii incheiat intre ArcelorMittal Hunedoara SA si  PISA ECO AMBIENTE SRL Ploiesti.

             Deseuri solide de la Laminor  

Activitatile desfasurate in cadrul Laminor Profile produc atat deseuri industriale cat si deseuri menajere. 

Colectarea acestor deseuri se face  in functie de starea lor fizica: in containere, chible, bidoane sau rezervoare. Se depoziteaza temporar in incinta societatii si periodic se evacueaza la halde sau se valorifica (reciclare, comercializare). 

             Deseurile metalice de natura feroasa rezulta sub forma de sutaje, tunder, span, capete de bara, etc. au o compozitie chimica similara cu a materialului din care provin. Aceste deseuri se colecteaza in containere si chible, se depoziteaza temporar in depozitele uzinei pentru a fi apoi reciclate in procesele de elaborare fonta si otel. 

              Tunderul este un deseu specific procesului de laminare si este constituit in principal din oxizi de fier care se desprind si cad de pe lingou in timpul incalzirii, manipularii si prelucrarii acestora. Tunderul are dimensiuni si forme variate, grosimi de 0,1 - 50,0 mm, lungimi si latimi de ordinul cm. In contact cu apa crapa si se sfarma in particule mici, ajungand si sub forma de de praf fin. Tunderul mic si mijlociu este antrenat de apa, tunderul mare (grosier) precum si cazaturile din maselota se retin pe gratarele prevazute la locul de cadere.  

Tunderul si slamul de tunder, rezultate din procesul de laminare, impreuna cu pierderile de ulei, sunt preluate de apa de racire directa si transportate in instalatiile de epurare aferente GA1 

Tunderul separat prin decantare, este scos cu graifere si depozitat pe platformele betonate adiacente decantoarelor, pentru scurgerea apei si uleiului acumulat, dupa care este transportat cu mijloace auto in depozitul Forja. 

Analiza chimica a tunderului releva urmatorul continut: CaO (0,7 - 14,0 %), FeO (63,0 - 70,0 %), Fe2O3 (18,0 - 30,0 %), SiO2 (1,0 - 3,5 %), Mn (0,8 - 1,5 %), MgO (0,3 - 0,5 %), Al2O3 (0,9 - 2,0 %). 

             Deseurile metalice de natura neferoasa (alama, aluminiu, cupru, bronz, platina) ce rezulta din activitatile de intretinere a echipamentelor sunt recuperate in totalitate si sunt predate la magazia centrala pentru a fi vandute la terti. 

             Deseurile sub forma de moloz cu continut de materiale refractare, rezultat din captuselile cuptoarelor, dupa recuperarea materialelor refractare refolosibile se colecteaza in containere si se depoziteaza temporar in vederea valorificarii,  pe halda Buituri.

         UIeiul mineral uzat provenit de la pierderile (scaparile) de ulei mineral din diferite organe de masini, este antrenat de curentii de apa si transportat prin rigole de la liniile de laminare la decantoare, unde este separat si depozitat in vederea valorificarii prin firme autorizate. Cantitatile cele mai importante de ulei mineral uzat rezulta in momentul inlocuirii uleiului uzat cu ulei proaspat in statiile de ungere, uleiul uzat fiind incarcat in butoaie sau vagoane cisterna si valorificat prin firme autorizate sau refolosit in alte puncte de ungere mai putin pretentioase. 

         Deseurile de lemn, sunt reprezentate de chituci si rigle uzate si sunt reutilizate intern. 

         Deseurile textile reprezinta carpe de sters si imbracaminte de protectie uzata, sunt in cantitate redusa se stocheaza si periodic se elimina prin societati specializate. 

         Deseurile menajere au o componenta eterogena, principalele elemente fiind: hartie, resturi alimentare, si altele. Acestea se depoziteaza in containere si periodic se evacueaza prin intermediul societatii specializate PISA ECO AMBIENTE SRL Ploiesti

        Colectarea si depozitarea deseurilor pe sectii are loc in urmatoarele moduri; 

· colectarea sutajelor se face in oale de sutaj, 

· colectarea tunderului in oale de tunder, 

· colectarea uleiului in containere pentru ulei si 

· colectarea spanului in containere amenajate pentru span,

·  molozul se depoziteaza in containere  ;

        Transportul deseurilor se face folosind mijloacele de transport ale operatorilor auto cu care ArcelorMittal Hunedoara are incheiate contracte. 

         Sutajele se colecteaza in oale de sutaje si se transporta in vagoane la Sectorul Alimentare Otelarii . 

In tabelul urmator sunt prezentate deseurile principale, rezultate de la laminoare.

	Nr.crt.
	Denumire


	UM
	Cantitate anuala

(anul 2013)
	Mod de gestionare

	1.
	Deseuri metalice
	tone
	506
	Reciclare interna

	2.
	Ulei uzat
	tone
	50
	Valorificare prin firme autorizate

	3.
	Tunder
	tone
	1794
	Depozitare temporara in vederea valorificarii, spatiu inchis

	5.
	Deseuri refractare
	tone
	520
	Depozitaretemporara in vederea valorificarii pe halda


      Condensatori/transformatori electrici

Sectiile OE +TC+ Laminor sunt dotate cu un numar de  transformatoare, prezentate in tabelul de mai jos:

	Locatia
	Nr.total
	In functiune
	Raciti in ulei
	Tip ulei

	OE 2
	13
	7
	11
	TR 30

	TC
	3
	3
	3
	TR 30

	Ajustaj 1000 TC
	4
	4
	4
	TR 30

	Laminor Profile
	28
	24
	22
	TR 30

	Total
	48
	38
	40
	TR 30


Uleiul TR 30, nu contine PCB/PCT 

      6.2. Evidenta deseurilor
	Lista de verificare pentru cerintele caracteristice BAT
	DA/NU

	Este implementat un sistem prin care sunt incluse in documente urmatoarele informatii despre deseurile (eliminate sau recuperate) rezultate din instalatie
	

	Cantitate
	DA

	Natura
	DA

	Origine (acolo unde este relevant)
	DA

	Destinatie (Obligatia urmaririi - daca sunt trimise in afara amplasamentului)
	DA

	Frecventa de colectare
	DA

	Modul de transport
	DA

	Metoda de tratare
	DA


      6.3. Zone de depozitare

	Identificati zona
	Deseurile depozitate
	Sunt ele identificate in mod clar inclusiv capacitatea si perioada maxima de depozitare? *
	Proximitatea fata de cursurile de apa zone de interes public/ vulnerabile la vandalism  alte perimetre sensibile (va rugam dati detalii) Identificati masurile necesare pentru minimizarea riscurilor
	Amenajarile existente ale zonei de depozitare

	Hala Forja
	praf otelarie
tunder
	DA
	fara risc
600m dist de Cerna
	Hala betonata inchisa si acoperita

	Halda de zgura
	zgura
deseu refractar


	DA
	fara risc
300m fata de Cerna
	Halda amenajata in aer liber


         *) trebuie realizate inainte de emiterea autorizatiei.

Cerinte speciale de depozitare
    (de ex. pentru deseuri inflamabile, deseuri sensibile la caldura sau la lumina, separarea deseurilor incompatibile, deseuri care se pot dizolva sau pot reactiona cu apa (care trebuie depozitate in spatii acoperite). In acest sector, raspundeti la urmatoarele puncte, mai ales unde este cazul.

	Material
	Categorie de mai jos
	Este zona de depozitare acoperita DA/NU sau imprejmuita in intregime I
	Exista un sistem de evacuare a biogazului
DA/NU
	Levigatul este drenat si tratat inainte de evacuare
DA/NU
	Exista protectie impotriva inundatiilor sau patrunderii apei de la stingerea incendiilor? DA/NU

	Praf otelarie
	A
	DA
	Nu este cazul
	Nu este cazul
	DA


         A    Aceste categorii necesita in mod normal depozitare in spatii acoperite

         AA   Aceste categorii necesita in mod normal depozitare in spati  imprejmuite

          B    Aceste materiale este probabil sa degaje pulberi si sa necesite  captarea aerului si directionarea lui catre o instalatie de filtrare

           C    Sunt posibile reactii cu apa. Nu trebuie depozitate in zone inundabile.

Depozitul de tunder si praf de otelarie amenajat in hala Forja

Este un depozit acoperit, cu platforma betonata, pe care se face depozitarea tunderului , a slamului de tunder deshidratat si a prafului de otelarie. 

Tunderul si slamul de tunder rezultate din procesul de laminare si turnare continua, impreuna cu pierderile de ulei (acolo unde este cazul) sunt preluate de apa de racire directa si transportate in instalatiile de epurare aferente ( GA1 si gospodaria de apa de la turnarea continua). Tunderul separat prin decantare este scos cu graifere si depozitat pe platformele betonate adiacente decantoarelor, pentru scurgerea apei si uleiului acumulat.

Dupa deshidratare, tunderul de la laminoare, uscat, este transportat in depozitul de tunder Forja iar tunderul de la TC este reintrodus in procesul de fabricatie de la otelarie. Tunderul contine circa 70 % fier. 

In prezent tunderul recuperat se valorifica prin comercializare catre firme autorizate care-l proceseaza in vederea reintroducerii acestuia in procesul de fabricare a otelului.

        Halda Buituri

           Suprafata totala : 84,2 ha


Distanta de zona locuita : la circa 1 km departare fata de zona locuita Buituri.


Scopul : halda de depozitare temporara a deseurilor industriale

Tip deseuri depozitate :

-     zgura de otelarie

· zgura de furnal 

· deseuri refractare

· moloz


Cantitatea totala de deseuri depozitate pe halda este circa 70 milioane tone zgura de furnal, zgura de otelarie, deseuri refractare .


Transport: mijloace auto 

     6.4  Recipienti de depozitare (acolo unde sunt folositi)

	Lista de verificare pentru cerintele caracteristice BAT
	DA/NU

	Sunt recipientii de depozitare:

prevazuti cu capace, valve etc. si securizati;

 inspectati in mod regulat si inlocuiti sau reparati cand se deterioreaza
(cand sunt folositi, recipientii de depozitare trebuie clar etichetati)
	DA

	Este implementata o procedura bine documentata pentru cazurile recipientilor care s-au deteriorat sau curg?
	DA


            Identificati orice masura de prevenire a emisiilor (de ex. lichide, pulberi, COV si mirosuri)   rezultate de la depozitarea sau manevrarea deseurilor care nu au fost deja acoperite in raspunsul dumneavoastra la Sectiunile 1.1 si 5.5).

    6.5   Recuperarea sau eliminarea deseurilor
	Evaluare pentru identificarea celor mai bune optiuni practice pentru eliminarea deseurilor din punct de vedere al protectiei mediului

	Sursa deseurilor
	Metode asociate prezenta PCB sau azbest
	Deseu
	Optiuni posibile pentru tratarea lor
	Detaliati (daca este cazul) optiunile utilizate sau propuse in instalatie

	
	
	
	
	Reciclare recuperare eliminare
	Specificati optiunea
	Daca optiunea actuala este "Eliminare"precizati data pana la care veti implementa reutilizarea sau recuperarea sau justificati de ce acestea sunt imposibil de realizat din punct de vedere tehnic si economic


6.6 Deseuri de ambalaje
	Material
	Deseuri de ambalaje generate
	Valorificate sau incinerate in instalatii de incinerare cu recuperare de energie

	
	
	Reciclare material
	Alte forme de reciclare
	Total reciclare
	Valorificare energetica
	Alte forme de valorificare
	Incinerare in instalatii de incinerare cu recuperare de energie
	total valorificare sau incinerare in instalatii de incinerare cu recuperare de energie

	
	(a)
	(b)
	( c)
	(d)
	(e)
	(f)
	(g)
	(h)

	Sticla
	17.20
	17.20
	-
	17.20
	-
	-
	-
	17.20

	Plastic
	110
	110
	-
	110
	-
	-
	-
	110

	Hart/cart
	212
	212
	-
	212
	-
	-
	-
	212

	Me

tal
	Al
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	Ol
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	TOT
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	Lemn
	2250
	-
	-
	-
	490
	1760
	-
	2250

	Altele
	3589
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	Total
	6178.2
	339.2
	-
	339.2
	490
	1760
	-
	2589.2


Nota:

    Campurile gri deschis:

    1. Campurile albe: Furnizarea datelor este obligatorie. Pot fi folosite estimari, dar acestea trebuie sa se bazeze pe date empirice si trebuie explicate in descrierea metodologiei.

    2. Furnizarea datelor este obligatorie, dar sunt acceptate estimari brute. Aceste estimari trebuie explicate in descrierea metodologiei.

    3. Campurile gri inchis: Furnizarea datelor este voluntara.

    4. Datele referitoare la reciclarea plasticului vor include toate materialele care au fost reciclate ca materiale plastice.

    5. Coloana (c) include toate formele de reciclare, inclusiv reciclarea organica dar excluzand reciclarea materiala.

    6. Coloana (d) reprezinta suma coloanelor (b) si (c).

    7. Coloana (f) include toate formele de valorificare excluzand reciclarea si valorificarea energetica.

    8. Coloana (h) reprezinta suma coloanelor (d) (e) (f) si (g).

    9. Procentajul de valorificare sau incinerare in instalatii de incinerare cu recuperare de energie: Coloana (h)/coloana (a).

    10. Procentajul de reciclare: Coloana (d)/ coloana (a).

    11. Datele pentru lemn nu se vor folosi pentru evaluarea obiectivului de reciclare de minimum 15% anterior anului 2011.

NOTA(CTCE)

    Pentru a se vedea campurile gri inchis si gri deschis, consultati Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 1.091 din 5 decembrie 2005

SECTIUNEA 7

Energie

       7. ENERGIE

    7.1. Cerinte energetice de baza

Atelierul utilitati energetice este principalul gestionar al utilităţilor necesare funcţionării societăţii:

· distribuţia energiei electrice, 

· asigurarea serviciului de telefonie internă, 

· întreţinerea reţelelor telefonice, 

· producerea şi distribuţia de aer comprimat,  

· distribuţia de gaz natural
· captarea, tratarea şi distribuţia de apă potabilă şi industrială, 
· canalizarea şi evacuarea apelor uzate menajere, industriale şi meteorice.

            Energia termica pentru incalzire este produsa in centrale de capacitate redusa pentru apa calda si folosesc drept combustibil gazul natural.

            Oxigenul este  cumparat din comert.


          Aerul comprimat necesar actionarilor pneumatice este produs cu ajutorul a patru  electro-compresoare pentru sectia Otelarie si TC, si a doua electro-compresoare pentru sectia Laminor Profile.

CAC (centrala de aer comprimat), devine o rezerva a compresoarelor mai sus mentionate, ea furnizand aer comprimat cu ajutorul a 9 buc.compresoare volumice cu piston.

           Schema de distributie este redata in ANEXA 36 – Schema aer comprimat
      Statia de compresoare CAC este dotata cu:


-9 compresoare 3V45/7 (Q=45 Nm3/min, p=7 bar)


-10 recipienti tampon V=12 m3

C.A.C.  dispune de o instalatie de recuperare a uleiului antrenat la purjarea recipientilor tampon din dotare. 


Instalatia este compusa din:


-rezervor suprateran colectare purja;


-filtru decantor;


-rezervor colectare apa decantata;


-pompa cu roti dintate pentru ulei;


-filtru presa;


-rezervor ulei recuperat


Reteaua de distributie a aerului comprimat este o retea de tip inelar cu Dn med. = 300 mm. Presiunea de regim in retea este de 4-5 bar.


Ungerea compresoarelor 3V45/7 din dotarea C.A.C. se face cu ulei KA 95, cu un consum specific de 125 g / 1000 Nm3/aer.

        Gazul natural este cumparat  din comert.

    Schema de distributie este prezentata in ANEXA 5_Schema distributie gaz natural
Gazul natural este distribuit catre consumatori printr-o retea ramificata, cu mai multe trepte de presiune:



- presiune medie: 2-6 bar



- presiune redusa: 2-0,05 bar



- presiune joasa: ( 0,05 bar.


Principalele conducte si SRM-uri (Statii Reducere Presiune si Masura)de distributie a gazului metan sunt redate in anexa atasata.

           Energia electrica este cumparata din comert. 

Schema generala de distributie este prezentata in ANEXA 6_Schema distributie energie electrica 
              Societatea este alimentata cu energie electrica din doua surse separate pentru a se putea asigura siguranta in alimentarea cu energie a societatii.Cele doua surse sunt  statiile Hasdat si Pestis. Aceste surse asigura tensiunea de 110 KV pentru utilizare ulterioara prin transformare sub forma de tensiune de 6KV si 0,4 KV si de asemenea din cele 2 surse este asigurata si tensiunea de 220KV care prin transformere ulterioara la 33KV este utilizata la alimentarea transformatorilor de cuptor si tratare in oala.

    7.1.1. Consumul de energie
    Consumul anual de energie al activitatilor este prezentat in tabelul urmator, in functie de sursa de energie.

	Sursa de energie
	Consum de energie

	
	Furnizata,

MWh
	Primara,

MWh
	% din

total

	Electricitate din reteaua publica
	162871
	
	65.72

	Electricitate din alta sursa*
	-
	-
	-

	Abur/apa fierbinte achizitionata si nu generata
	-
	-
	-

	Gaze
	-
	41783
	16.86

	Petrol
	-
	-
	-

	Cocs instalatie MORE
	-
	43208
	17.43

	Altele (Operatorul/titularul activitatii
	-
	-
	-


*) specificati sursa si factorul de conversie de la energia furnizata  la cea primara.

(Observati ca autorizatia va solicita ca informatiile referitoare la consumul de energie sa fie furnizate anual)

    Informatiile suplimentare privind consumul de energie (de ex. balante energetice, diagrame "Sankey") care arata modul in care este consumata energia in activitatile din autorizatie sunt descrise in continuare:

	Tip de informatii (tabel, diagrama, bilant energetic etc.)
	Numarul documentului respectiv

	Bilant real Laminor Profile
	Audit energetic complex pentru Laminor Profile – SC Electro Consult SRL

	Diagrama Saney pentru bilant real
	Audit energetic complex pentru Laminor Profile – SC Electro Consult SRL

	Bilant optimizat Laminor Profile
	Audit energetic complex pentru Laminor Profile – SC Electro Consult SRL

	Diagrama Saney pentru bilant optimizat
	Audit energetic complex pentru Laminor Profile – SC Electro Consult SRL


7.1.2. Energie specifica

Informatii despre consumul specific de energie pentru activitatile din autorizatia integrata de mediu sunt descrise in tabelul urmator:

	Listati mai jos activitatile
	Consum specific de energie (CSE) (specificati unitatile adecvate) 

  EE                CH4

kwh/t              mc/t
	Descrierea fundamentelor CSE Acestea trebuie sa se bazeze pe consumul de energie primara pentru produse sau pe intrarile de materii prime care  corespund cel mai mult scopului principal sau capacitatii de productie a instalatiei 
	Compararea cu limitele (comparati consumul specfic de energiei cu orice limite furnizate in  Indrumarul specific sectorului sau alte standarde industriale)

	OE2 
	670.80            6.76
	
	404-748      1.38-41.21

	TC
	  32.19          10.79
	
	-

	Laminarea la cald
	116.00          83.51
	
	-


     7.1.3. Intretinere

    Masurile fundamentale pentru functionarea si intretinerea eficienta din punct de vedere energetic sunt descrise in tabelul de mai jos.

    Completati tabelul prin:

    1) Confirmarea faptului ca aveti implementat un sistem documentat si faceti referire la acea documentatie, astfel incat el sa poata fi inspectat pe amplasament de catre GNM/alte autoritati competente responsabile conform legislatiei in vigoare; sau

    2) Declararea intentiei de a implementa un astfel de sistem documentat si indicarea termenului pana la care veti aplica un asemenea program, termen care trebuie sa fie acoperit de perioada prevazuta in Planul de masuri obligatorii; sau

    3) Expunerea motivului pentru care masura nu este relevanta/aplicabila pentru activitatile desfasurate.

	Exista masuri documentate de functionare, intretinere si gospodarire a energiei pentru urmatoarele componente? (acolo unde este relevant):
	DA / NU
	Nu este relevant
	Informatii suplimentare (documentele de referinta, termenele la care masurile vor fi implementate sau motivul pentru care nu sunt relevante/aplicabile)

	Aer conditionat, proces de refrigerare si sisteme de racire (scurgeri etansari, controlul temperaturii, intretinerea, evaporatorului/condensatorului);
	
	X
	Aerul conditionat se foloseste la Centr.telef. Nord,Unitatea de informatica si la camera c-da cuptor

	Functionarea motoarelor, si mecanismelor de antrenare 
	DA
	
	Instructiuni de exploatare

	Sisteme de gaze comprimate (scurgeri, proceduri de utilizare);
	DA
	
	Instructiuni exploatare pentru electro-compresoarele care furnizeaza aerul comprimat necesar

	Sisteme de distributie a aburului (scurgeri, izolatii.)
	
	X
	Centrala termica IPROM este in conservare.

	Sisteme de incalzire a spatiilor si de furnizare a apei calde;
	
	X
	Incalzirea spatiilor se face cu ajutorul centralelor termice pe gaz natural verificate ISCIR

	Lubrifiere pentru evitarea pierderilor prin frecare;
	DA
	
	Instructiuni de exploatare

	Intretinerea boilerelor de ex. optimizare excesului de aer;
	
	X
	Centrala IPROM in conservare

	Alte forme de intretinere relevante pentru activitatile din instalatie.
	
	X
	


 7.2. Masuri tehnice

    Masurile tehnice fundamentale pentru eficienta energetica sunt descrise in tabelul de mai jos

    Completati tabelul prin:

    1) Confirmarea faptului ca va conformati cu fiecare cerinta, sau

    2) Declararea intentiei de conformare si indicarea termenului pana la care o veti face in cadrul Planul de masuri obligatorii a activitatii analizate; sau

    3) Expunerea motivului pentru care masura nu este relevanta/aplicabila pentru activitatile desfasurate.

	Confirmati ca urmatoarele masuri tehnice sunt implementate pentru evitarea incalzirii excesive sau pierderilor din procesul de racire pentru urmatoarele aspecte: (acolo unde este relevant) 
	Da

(4)
	Nu este relevant
	Informatii suplimentare (termenele prevazute pentru aplicarea  masurilor sau motivul pentru care nu sunt relevante/aplicabile)

	Izolarea suficienta a sistemelor de abur, a recipientilor si conductelor incalzite
	
	X
	Nu mai exista retele de abur. Centrala IPROM in conservare.

	Prevederea de metode de etansare si izolare pentru mentinerea temperaturii 
	DA
	
	

	Senzori si intrerupatoare temporizate simple sunt prevazute pentru a preveni evacuarile inutile de lichide si gaze incalzite
	
	X
	Prin instructiunile de exploatare sunt prevazute conditiile de functionare d.p.d.v.al temperaturilor din instalatii

	Alte masuri adecvate
	
	X
	


   7.2.1. Masuri de service al cladirilor

    Masuri fundamentale pentru eficienta energetica a service-ului cladirilor sunt descrise in tabelul de mai jos:

    Completati tabelul prin:

    1) Confirmarea faptului ca va conformati cu fiecare cerinta, sau

    2) Declararea intentiei de conformare si indicarea datei pana la care o veti face in cadrul programului dumneavoastra de modernizare; sau

    3) Expunerea motivului pentru care masura nu este relevanta pentru activitatile desfasurate.

	Confirmati ca urmatoarele masuri de service al cladirilor sunt implementate pentru urmatoarele aspecte (unde este relevant):
	Da/Nu

	Nu este relevant
	Informatii suplimentare (documentele de referinta, termenul de punere in practica/aplicare a masurilor sau motivul pentru care nu sunt relevante)

	Exista o iluminare artificiala adecvata si eficienta din punct de vedere energetic
	DA
	
	

	Exista sisteme de control al climatului eficiente din punct de vedere energetic pentru:
Incalzirea spatiilor

Apa calda

Controlul temperaturii

Ventilatie

Controlul umiditatii
	DA
DA

DA
NU

NU
	
	


7.3. Eficienta Energetica

In conformitate cu OUG 22/2008 orice unitate este obligata sa faca un audit energetic prin intermediul unei firme autorizate ANRE. Ca atare, ultimul audit energetic efectuat de catre ArcelorMittal Hunedoara a fost in 22.01.2014 pe contur Laminor Profile, prin intermediul firmei SC ELECTRO CONSULT SRL Cluj Napoca. Este prezentat procesul verbal de predare a acestui audit, lucrarea fiind detinuta de Managerul Energetic al firmei.

Auditul energetic este o procedura sistematica de obtinere a unor date despre profilul consumului energetic al unei cladiri sau al unui grup de cladiri, al unei activitati si/sau instalatii industriale sau al serviciilor private sau publice, de identificare si cuantificare a oportunitatilor rentabile pentru realizarea unor economii de energie si raportare a rezultatelor.

Bilantul energetic constituie o modalitate de analiza a proceselor de transformare a energiei, procese ce au loc in conturul unui sistem consumator de combustibili si/sau energie, sau in conturul unei parti componente a lui

Din auditurile energetice rezulta masurile care trebuie aplicate pentru optimizarea parametrilor energetici, respectiv pentru reducerea consumurilor si indirect a costurilor de productie.

Perioada de referinta stabilita pentru realizarea acestui audit a fost perioada martie 2013-decembrie 2013.

Ca marime de intrare in procesul de elaborare a bilantului a fost energia electrica consumata, intrata in contur.

Ca marimi de iesire sunt componentele de bilant care caracterizeaza conturul energetic pentru toate receptoarele electrice analizate: energia electrica utila care reprezinta consumul util de energie electrica a utilajelor tehnologice si pierderile de energie in transformatoare si in cablurile de alimentare, in infasurarile masinilor electrice, in fierul masinilor electrice si pierderile mecanice si de ventilatie din masinile electrice.

Pe baza masuratorilor efectuate si a calculelor pierderilor de energie s-a intocmit Bilantul real pe perioada de referinta (ANEXA 18)
Pe baza acestui bilant s-a efectuat analiza consumului de energie (ANEXA 19)
Diagrama SANKEY pentru bilantul real este prezentat in ANEXA 20
In urma analizei bilantului real s-au identificat posibilitatile de reducere a pierderilor de energie si de optimizare a consumurilor energetice si s-a intocmit un program de masuri si s-a estimat perioada de amortizare a investitiei (ANEXA 21 si ANEXA 22)
Bilantul optimizat si diagrama SANKEY aferenta acestui bilant sunt prezentate in ANEXA 23 si ANEXA 24:

Pe baza acestor date s-a facut comparatia intre indicatorii tehnici reali si cei optimizati (ANEXA 25)
Masurile propuse vizeaza asigurarea unui regim de exploatare optim, asigurarea unei bune mentenante la utilajele din dotare si masuri de modernizare, care sa conduca la reducerea cantitatilor de energie electrica consumata ( care duc si la reducerea emisiilor de noxe la producatorii de energie electrica din termocentrale: CO2, NOx, SO2, etc.).

In conformitate cu Ord. ANRE 69/2009, echivalentul emisiilor de CO2 pentru anul 2012 este egal cu 408.67 g/kWh.

Daca se admite ca energia electrica care s-ar economisi prin aplicarea masurilor, se produce in termocentrale, reducerea emisiilor de CO2 corespunzatoare acelor masuri ar fi de 130.8 t/an.

   Un plan de utilizare eficienta a energiei este furnizat mai jos, care identifica si evalueaza toate tehnicile care sa conduca la utilizarea eficienta a energiei, aplicabile activitatilor reglementate prin autorizatie

    Completati tabelul astfel:

    1. Indicati ce tehnici de utilizare eficienta a energiei, inclusiv cele omise la cerintele energetice fundamentale si cerintele suplimentare privind eficienta energetica, sunt aplicabile activitatilor, dar nu au fost inca implementate.

    2. Precizati reducerile de C0(2) realizabile de catre acea tehnica pana la sfarsitul ciclului de functionare (al instalatiei pentru care se solicita autorizatia integrata de mediu)

    3. In plus fata de cele de mai sus, estimati costurile anuale echivalente implementarii tehnicii, costurile pe tona de C0(2) recuperata si prioritatea de implementare.
	TOTI SOLICITANTII

	Masura de utilizare eficienta a energiei
	Recuperari de CO2 (tone)
	Cost Anual

Echivalent

(CAE)

EUR
	CAE/C0(2)

(recuperat)

EUR/tona
	Data de implementare

	
	Anual
	Pe durata de functionare
	
	
	

	1.Reglarea procesului de ardere in vederea asigurarii valorii coeficientului de exces de aer de maxim λ MAX=1.10
	291.97
	2919.70
	19935
	68.35
	Se va stabili dupa efectuarea studiilor



	2.Recuperarea suplimentara a caldurii reziduale din gazele arse evacuate la cos in vederea asigurarii temperaturii de preincalzire a aerului de combustie la valoarea mai apropiata de cea proiectata, respectand temperatura de buna functionare a tirajului cosului de fum, de cca tg.ev.=185ºC
	648.83
	6488.30
	135919
	209.48
	Se va stabili dupa efectuarea studiilor




    Observatii

    Prezentati metoda de evaluare si faceti dovada ca au fost utilizate cele mai bune criterii pentru rata de actualizare, durata de viata si cheltuieli (EUR/tona).

7.3.1. Cerinte suplimentare pentru eficienta energetica

    Informatii despre tehnicile de recuperare a energiei sunt date in tabelul de mai jos;

    Completati tabelul prin:

    1) Confirmarea faptului ca masura este implementata, sau

    2) Declararea intentiei de a implementa masura si indicarea termenului de aplicare a acesteia: sau

    3) Expunerea motivului pentru care masura nu este relevanta/aplicabila pentru activitatile desfasurate

	Concluzii BAT pentru principiile de recuperare/economisire a energiei
	Este aceasta tehnica utilizata in mod curent in instalatie?

DA/NU
	Daca NU explicati de ce tehnica nu este adecvata sau indicati termenul de aplicare

	Recuperarea caldurii din diferite parti ale proceselor, de ex. din solutiile de vopsire.
	DA
	

	Tehnici de deshidratare de mare eficienta pentru minimizarea energiei necesare uscarii.
	NU
	Nu este cazul

	Minimizarea consumului de apa si utilizarea sistemelor inchise de circulatie a apei. 
	DA
	

	Izolatie buna (cladiri, conducte, camera de uscare si instalatia).
	DA
	

	Amplasamentul instalatiei pentru reducerea distantelor de pompare.
	DA
	

	Optimizarea fazelor motoarelor cu comanda electronica.
	DA
	

	Utilizarea apelor de racire reziduale (care au o temperatura ridicata) pentru recuperarea caldurii.
	NU
	Nu sunt disponibile

	Transportor cu benzi transportoare in locul celui pneumatic (desi acesta trebuie protejat impotriva probabilitatii sporite de producere  a evacuarilor fugitive)
	DA
	

	Masuri optimizate de eficienta pentru instalatiile de ardere, de ex. preincalzirea aerului/combustibilului, excesul de aer etc. 
	DA
	

	Procesare continua in loc de procese discontinue.   
	DA
	

	Valve automate.
	X
	

	Valve de returnare a condensului.
	NU
	Distante mari de la locul de producere la locul de consum

	Utilizarea sistemelor naturale de uscare.
	DA
	

	Altele
	X
	


 7.4. Alternative de furnizare a energiei

    Informatii despre tehnicile de furnizare eficienta a energiei sunt date in tabelul de mai jos

    Completati tabelul astfel:

    1. Confirmati faptul ca masura este implementata, sau

    2. Declarati intentia de a implementa masura si indicati termenul de punere in practica; sau

    3. Expuneti motivul pentru care masura nu este relevanta/aplicabila pentru activitatile desfasurate

	Tehnici de furnizare a energiei
	Este aceasta tehnica utilizata in mod curent in instalatie

DA/NU
	Daca nu explicati de ce tehnica nu este adecvata sau indicati termenul de aplicare

	Utilizarea unitatilor de co-generare;
	NU
	Nu detinem unitati de producere a energiei

	Recuperarea energiei din deseuri;
	NU
	Nu dispunem de instalatii de incinerare deseuri si nici nu generam deseuri combustibile

	Utilizarea de combustibili mai putin poluanti.
	DA
	


SECTIUNEA 8
ACCIDENTELE SI CONSECINTELE LOR
         8. ACCIDENTELE SI CONSECINTELE LOR

        8.1. Controlul activitatilor care prezinta pericole de accidente majore in care sunt   implicate substante periculoase – SEVESO

	
	DA /NU
	
	DA /NU

	Instalatia se incadreaza in categoria de risc major conform prevederilor HG nr. 804/2007 ce transpune Directiva SEVESO?  
	NU
	Daca da, ati depus raportul de securitate ?
	

	Instalatia se incadreaza in categoria de risc minor conform HG nr. 804/2007 ce transpune Directiva SEVESO?
	NU
	Daca da, ati realizat Politica de Prevenire a Accidentelor majore?
	

	
	
	
	


       8.2. Plan de management al accidentelor

        Utilizand recomandarile prevazute de BAT ca lista de verificare, completati acest tabel pentru  orice eveniment care poate avea consecinte semnificative asupra mediului sau atasati planurile de urgenta (interna si externa) existente care sa prezinte metodele prin care impactul accidentelor si avariilor sa fie minimizat. In plus, demonstrati implementarea unui sistem eficient de management de mediu

	Scenariu de accident sau evacuare anormala
	Probabilitatea de producere
	Consecintele producerii
	Masuri luate sau propuse pentru minimizarea probabilitatii de producere
	Actiuni planificate in eventualitatea ca un astfel de eveniment se poate produce

	Spargerea elementelor răcite de la instalaţia desprăfuire
	Redusă
	Deversări de apă
	Monitorizarea continuă a parametrilor apei de răcire
	Oprirea cuptorului şi remedierea defectelor

	Colmatarea instalaţiei de desprăfuire
	Redusă
	Evacuarea prafului în atmosferă
	Respectarea programelor de curăţire a instalaţiei
	Oprirea cuptorului şi decolmaterea instalaţiei

	Spargerea elementelor răcite de la instalaţia de tratament
	Redusă
	Deversări de apă
	Monitorizarea continuă a parametrilor apei de răcire
	Oprirea instalaţiei şi remedierea defectelor

	Defectarea instalaţiei de absorţie a gazelor şi prafului la turnerea continuă
	Redusă
	Evacuări de gaze şi praf în atmosferă
	Respectarea programelor de revizii tehnice
	Remedierea defectului constatat

	Colmatatre rigole-lor de colectare a apei uzate 
	Redusă
	Deversări de ape uzare
	Respectarea programelor de curăţire periodică
	Decolmaterea imediată a rigolelor

	Supraumplerea predecantorului şi 

decantorului la TC
	Redusă
	Deversări de ape uzare
	Dotarea cu pompe de rezervă 
	Cuplarea automată a pompelor de rezervă

	Colmatarea staţiei de filtre cu nisip la turnarea continuă
	Redusă
	Epurare incompletă a apelor uzate
	Existenţa ca rezervă a două filtre pregătite 
	Comutarea pe filtrele de rezervă

	Supraumplerea bazinelor de alimentare la TC
	Redusă
	Deversări de apă
	Respectarea programelor de revizii la staţia de recirculare

Dotarea cu pompe de rezervă
	Comutarea imediată pe pompele de rezervă

	Spargerea elementelor de transport apă
	Redusă
	Deversări de apă
	Respectarea programelor de revizii tehnice
	Cuplarea pompelor submersibile din dotarea staţiilor de pompare


    Care dintre cele de mai sus considerati ca provoaca cele mai critice riscuri pentru mediu?

      8.3. Tehnici

    Explicati pe scurt modul in care sunt folosite urmatoarele tehnici, acolo unde este relevant.

	TEHNICI PREVENTIVE
	RĂSPUNS

	Inventarul substanţelor
	Anual se face inventarierea tuturor subatntelor utilizate in procesul de fabricatie.

	Trebuie implementate proceduri pentru verificarea materiilor prime şi deşeurilor pentru asigurarea compatibilitătii
	Exista compartiment de specialitate care controleaza calitatea fierului vechi

	Alarme în proces,mecanisme de decuplare şi alte modalităţi de control
	Oprirea automata a cuptorului in cazul aparitiei unei avarii in sistemul de desprafuire

	Cuve de retenţie şi recipienţi de reţinere
	Exista cuva de retentie pentru uleiul TR 30 de la trafo 75 MVA, statiile hidraulice au cuve de retentie sub fiecare ansamblu hidraulic

	Prevenirea supraumplerii rezervoarelor de depozitare
	Rezervoarele de apa sunt prevazute cu masura de nivel.

	Registre pentru evidenţa tuturor incidentelor,ratărilor,schimbărilor de procedură,evenimentelor anormale şi constatărilor inspecţiilor de întreţinere
	Exista registre de supraveghere in cadrul tuturor compartimentelor

	Sisteme de siguranţă pentru prevenirea accesului neautorizat
	Nu este cazul

	Trebuie stabilite proceduri pentru a identifica,a răspunde şi a trage învăţăminte din aceste incidente
	Evenimentele care apar se prelucreaza cu personalul angajat

	Rolurile şi responsabilităţile  personalului implicat în managementul accidentelor
	Sunt prevazute in fisele posturilor si mandatele personalului de conducere

	Proceduri pentru evitarea incidentelor ce apar ca rezultat al comunicării insuficiente între personalul de exploatare în timpul schimbului de tură,al celui de întreţinere,etc
	Toate evenimentele se consemneaza in registrele de tura specifice fiecarui loc de munca

	Compoziţia conţinutului cuvelor de retenţie,canalelor sau a canalelor conectate la un sistem de drenare este verificată înainte de epurare sau eliminare
	Da,cind este cazul

	Canalele de drenaj trebuie să fie echipate cu o alarmă de nivel înalt sau cu sensor conectat la o pompă automată de depozitareşi nu de evacuare;

Trebuie să fie implementat un sistem pentru a asigura ca nivelele canalelor să fie mereu menţinute la o valoare minimă
	Canalul aferent drenului este prevazut cu sistem automat de comanda a pompelor de dren functie de nivel

	Alarmele de nivel înalt nu trebuie folosite în mod obişnuit ca metodă primară de control al nivelului
	Nu se folosesc

	ACŢIUNI DE REDUCERE A EFECTELOR
	

	Îndrumare privind modul în care poate fi condus fiecare scenariu de accident
	Exista

	Căile de comunicare trebuie să fie stabilite cu autorităţile de resort şi cu serviciile de urgenţă
	Da

	Echipamentul de reţinere a scurgerilor de petrol,izolarea drenurilor,anunţarea autorităţilor de resort şi proceduri de evacuare
	Nu este cazul

	Izolarea scurgerilor
	Nu


In cadrul Directiei Tehnice, functioneaza  Biroul Mediu&REACH, care asigura organizarea intregii activitati a societatii in concordanta cu normele de protectie a mediului inconjurator si urmareste respectarea acestora.

Biroul mediu al. ArcelorMittal Hunedoara este investit cu urmatoarele atributii : 

- urmareste gradul de poluare a mediului prin efectuarea de masuratori in punctele stabilite ; 

- identifica cotele de participare a sectiilor la poluarea existenta si repartizeaza  echitabil valoarea penalizarilor legale, percepute de organele teritoriale de control ; 

- urmareste functionarea instalatiilor de denocivizare; 

- identifica situatiile de nerespectare a tehnologiilor de fabricatie si determina respectarea acestora ; 

- urmareste permanent imbunatatirea parametrilor tuturor instalatiilor de denocivizare precum si modernizarea instalatiilor in scopul reducerii emisiilor evacuate in mediu; 

- urmareste punerea in functiune a instalatiilor de denocivizare concomitent cu agregatele tehnologice de baza ; 

- ancheteaza toate cazurile de poluare accidentala si propune masuri de evitare a acestora in viitor si sanctiuni ; 

- colaboreaza cu organele teritoriale din domeniu si participa la actiunile de control ale acestora ; 

- informeaza periodic despre impactul ecologic al activitatii de productie asupra mediului inconjurator. 

  Incidente legate de poluare 

a) Sectia Otelarie-Turnare continua

Evidenta incidentelor legate de poluare la Sectia Otelarie-TC este data in tabelul de mai jos .

	Data
	Locul
	Incidentul
	Substante poluante emise sau deversate

	august 2005
	Turnare continua – turn rotitor
	Aprindere ulei hidraulic si flux cabluri 
	fum , compusi organici volatili

	septembrie 2005
	OE 2 – cuptor electric 

nr. 3
	Perforare cuptor si aprindere flux cabluri electrice
	fum , compusi organici volatili

	octombrie 2005
	OE 2 – filtru cu saci desprafuire CE 3
	Infundare filtru cu saci
	praf otelarie

	noiembrie 2005
	OE 2 –instalatie tratament secundar al otelului
	Aprindere cantitate limitata ulei hidraulic
	fum , gaze

	Iunie 2009
	TC turn rotitor
	Deversare otel 
	gaze



	2012 ianuarie
	OE2 – instalatia de desprafuire
	Colmatare saci de desprafuire datorita spargerii tevilor racitoare care au dus la umezirea prafului.
	Praf

	2013

iulie
	OE2 –instalatia de desprafuire
	Dezechilibrarea exhaustorului 4, datorita vibratiilor, a condus la functionarea defectuoasa a instalatiei de desprafuire
	Praf 

	2013 octombrie
	OE2 –instalatia de desprafuire
	Intrarea apei in camera post combustie a dus la doua explozii in interiorul acesteia ceea ce a dus la deplasarea conductei orizontale si la emisii de praf marite
	Praf 


b) Laminor Profile

Evidenta incidentelor legate de poluare la Sectia Laminoare este data in tabelul de mai jos .

Nu este cazul

  Plan de management pentru accidente

	Scenariu de accident
	Probabilitatea de producere
	Consecinţele producerii
	Măsuri luate sau propuse pentru reducerea probabili-tăţii de producere
	Acţiuni planificate în eventualitatea că un astfel de accident se produce

	Spargerea elemen-telor răcite de la in-stalaţia desprăfuire
	Redusă
	Deversări de apă
	Monitorizarea conti-nuă a parametrilor apei de răcire
	Oprirea cuptorului şi remedierea defectelor

	Colmatarea instala-ţiei de desprăfuire
	Redusă
	Evacuarea prafului în atmosferă
	Respectarea progra-melor de curăţire a instalaţiei
	Oprirea cuptorului şi decolmaterea instalaţiei

	Spargerea elemen-telor răcite de la in-stalaţia de tratament
	Redusă
	Deversări de apă
	Monitorizarea conti-nuă a parametrilor apei de răcire
	Oprirea instalaţiei şi remedierea defectelor

	Defectarea instalaţiei de absorţie a gazelor şi prafului la turnarea continuă
	Redusă
	Evacuări de gaze şi praf în atmosferă
	Respectarea programelor de revizii tehnice
	Remedierea defectului constatat

	Colmatatre rigolelor de colectare a apei uzate 
	Redusă
	Deversări de ape uzare
	Respectarea programelor de curăţire periodică
	Decolmaterea imediată a rigolelor

	Supraumplerea predecantorului şi 

decantorului la TC
	Redusă
	Deversări de ape uzare
	Dotarea cu pompe de rezervă 
	Cuplarea automată a pompelor de rezervă

	Colmatarea staţiei de filtre cu nisip la turnarea continuă
	Redusă
	Epurare incompletă a apelor uzate
	Existenţa ca rezervă a două filtre pregătite 
	Comutarea pe filtrele de rezervă

	Supraumplerea ba-zinelor de alimen- tare la TC
	Redusă
	Deversări de apă
	Respectarea progra-melor de revizii la staţia de recirculare

Dotarea cu pompe de rezervă
	Comutarea imediată pe pompele de rezervă

	Spargerea elemen-telor de transport apă
	Redusă
	Deversări de apă
	Respectarea programelor de revizii tehnice
	Cuplarea pompelor submersibile din dotarea staţiilor de pompare


Tehnici preventive şi acţiuni de reducere a efectelor

	TEHNICI PREVENTIVE
	RĂSPUNS

	Inventarul substanţelor
	Anual se actualizeaza inventarul substantelor utilizate in procesul de productie. 

	Trebuie implementate proceduri pentru verificarea materiilor prime şi deşeurilor pentru asigurarea compatibilitătii
	Exista compartiment de specialitate care controleaza calitatea fierului vechi. Conditiile suplimentare sunt impuse prin contractele de achizitie

	Alarme în proces,mecanisme de decuplare şi alte modalităţi de control
	Oprirea automata a cuptorului in cazul aparitiei unei avarii in sistemul de desprafuire

	Cuve de retenţie şi recipienţi de reţinere
	Exista cuva de retentie pentru uleiul TR 30 de la trafo 75 MVA, statiile hidraulice au cuve de retentie sub fiecare ansamblu hidraulic

	Prevenirea supraumplerii rezervoarelor de depozitare
	Rezervoarele de apa sunt prevazute cu masura de nivel.

	Registre pentru evidenţa tuturor incidentelor,ratărilor,schimbărilor de procedură,evenimentelor anormale şi constatărilor inspecţiilor de întreţinere
	Exista registre de supraveghere in cadrul tuturor compartimentelor

	Sisteme de siguranţă pentru prevenirea accesului neautorizat
	Accesul in incintele sensibile este reglementat prin regulamentele interne

	Trebuie stabilite proceduri pentru a identifica,a răspunde şi a trage învăţăminte din aceste incidente
	Evenimentele care apar se prelucreaza cu personalul angajat

	Rolurile şi responsabilităţile  personalului implicat în managementul accidentelor
	Sunt prevazute in fisele posturilor si mandatele personalului de conducere

	Proceduri pentru evitarea incidentelor ce apar ca rezultat al comunicării insuficiente între personalul de exploatare în timpul schimbului de tură,al celui de întreţinere,etc
	Toate evenimentele se consemneaza in registrele de tura specifice fiecarui loc de munca

	Compoziţia conţinutului cuvelor de retenţie,canalelor sau a canalelor conectate la un sistem de drenare este verificată înainte de epurare sau eliminare
	Da,cind este cazul

	Canalele de drenaj trebuie să fie echipate cu o alarmă de nivel înalt sau cu sensor conectat la o pompă automată de depozitareşi nu de evacuare;

Trebuie să fie implementat un sistem pentru a asigura ca nivelele canalelor să fie mereu menţinute la o valoare minimă
	Canalul aferent drenului este prevazut cu sistem automat de comanda a pompelor de dren functie de nivel

	Alarmele de nivel înalt nu trebuie folosite în mod obişnuit ca metodă primară de control al nivelului
	Nu se folosesc

	ACŢIUNI DE REDUCERE A EFECTELOR
	

	Îndrumare privind modul în care poate fi condus fiecare scenariu de accident
	Exista

	Căile de comunicare trebuie să fie stabilite cu autorităţile de resort şi cu serviciile de urgenţă
	Da

	Echipamentul de reţinere a scurgerilor de petrol, izolarea drenurilor, anunţarea autorităţilor de resort şi proceduri de evacuare
	Nu este cazul

	Izolarea scurgerilor
	Nu


SECTIUNEA 9

                                                          ZGOMOT SI VIBRATII
9. Zgomot si vibratii
      Ca recomandare, nivelul de detaliere al informatiilor oferite trebuie sa corespunda riscului de producere   a disconfortului la receptorii sensibili. In cazul in care receptorii se afla la mare distanta si riscul este mai scazut, informatiiile solicitate in Tabelul 9.1 nu vor fi detaliate, dar informatiile referitoare la sursele de zgomot din Tabelul 9.2 sunt necesare, iar BAT-urile trebuie folosite pentru reducerea zgomotului atat cat permite rezultatul analizei cost-beneficii. Sursele nesemnificative trebuie "separate" calitativ (oferind explicatii) si nu trebuie furnizate informatii detaliate.

    Trebuie oferite harti si planuri de amplasament daca este cazul pentru a indica localizarea receptorilor, surselor si punctelor de monitorizare. Va fi utila identificarea surselor aflate pe amplasament, in afara instalatiei, in cazul in care acestea sunt semnificative.

          In conditiile civilizatiei contemporane, omul traieste intr-o continua ambianta sonora: la locul de munca, pe strada sau acasa, el este insotit permanent de un lant de zgomote si vibratii de diverse intensitati care au efecte mai mult sau mai putin grave asupra confortului si chiar asupra sanatatii sale.


In cadrul desfasurarii unei activitati productive intr-o ambianta zgomotoasa, principalii factori care influenteaza realizarea sarcinilor de lucru sunt caracteristicile zgomotului ca intensitatea, compozitie spectrala si durata.

            Clasificarea sectiilor de productie din punct de vedere al nivelului de zgomot produs, conduce la urmatoarele:

            1. Sectii foarte zgomotoase

            In aceasta categorie intra acele sectii in care depasirea nivelului de zgomot fata de curba CZ 85 dB este substantiala si intr-o banda larga de frecvente, dupa cum urmeaza:

- elaborare otel;

- statii de compresoare.

            2. Sectii zgomotoase

             In aceasta categorie se considera acele sectii in care depasirea curbei de zgomot Cz 85 dB nu este prea importanta, ele incadrandu-se in limitele curbei Cz 90 - Cz 95 dB si anume:

- turnatoriile de otel.

            3. Sectii obisnuite
             Aceste sectii se incadreaza sub limita curbei de zgomot Cz 85 dB si sunt  dupa cum urmeaza:

- cladiri administrative;

- laboratoare.

            Zgomotele produse rezulta din operatiile mecanizate de manipulare a materiilor prime si a materialelor auxiliare si din functionarea mecanica a utilajelor. Ponderea zgomotului produs de cuptoare este relativ mare, zona lui de actiune fiind insa limitata ca distanta. 


Determinarile executate de organele abilitate (laboratoare acreditate masuratori noxe) la principalele surse de zgomote au indicat valori ale nivelului  de zgomot cuprinse intre 120 dB(A) la standul de turnare, de 93 dB(A) pentru hala cuptoarelor si 99 dB(A) pentru atelierul de intretinere, fata de valoarea admisa, de 90 dB(A) pentru astfel de locuri de munca.


Cert este faptul ca atenuarea zgomotului este substantiala (5-65 %) datorita faptului ca toate aceste procese au loc in spatii inchise ale caror pereti reduc o parte din zgomotul produs. Distanta mare fata de zonele protejate face ca nivelul zgomotului sa fie dat, in aceste zone, de traficul stradal si nu de activitatea obiectivului analizat.


Rezulta, prin urmare, faptul ca impactul zgomotului produs de activitatea Sectiei Otelarie Electrica II si Sectiei Turnare Continua asupra mediului inconjurator este minor.

Principalele surse de zgomot si vibratii de pe fluxul de fabricatie al otelului sunt prezentate in tabelul urmator:

	Sursa de zgomot si vibratii
	Continua sau intermitenta
	Tipul emisiei
	Nivelul zgomotului

	Depozitul de fier vechi
	Intermitenta
	Impuls si tonalitate
	Mediu

	Cuptorul electric
	Intermitenta
	Sonor,vibrational
	Inalt

	Instalatia de desprafuire
	continua*
	Sonor
	Mediu

	Instalatia de tratament
	Intermitenta
	Sonor
	Mediu

	Masina de turnat continuu
	continua**
	Sonor,vibrational
	Mediu

	Ajustajul de la turnarea continua
	Intermitenta
	Impuls si tonalitate
	Mediu


       9.1.  Receptori

       (Inclusiv informatii referitoare la impactul asupra mediului si masurile existente pentru monitorizarea impactului)
	Identificati si descrieti fiecare locatie sensibila la zgomot care este afectata
	Care este nivelul de zgomot de fond ( sau ambiental) la fiecare receptor identificat?
	Exista un punct de monitorizare specificat care are legatura cu receptorul?
	Frecventa monitorizarii?
	Care este nivelul de zgomot cand instalatia/sursa(instalatiile) functioneaza?
	au fost aplicate limite pentru zgomot sau alte conditii?

	Birouri OE2-TC
	Necunoscut
	Nu
	Nu se face monitorizare
	70 dB
	DA

	Birouri laminoare
	Necunoscut
	Nu
	Nu se face monitorizare
	67dB
	DA

	Oras partea de nord
	Necunoscut
	Nu
	Nu se face monitorizare
	50dB (trafic auto)
	DA


        9.2. Surse de zgomot

    (Informatii referitoare la sursele si emisiile individuale)

Faceti o prezentare generala, succinta, a surselor al caror impact este nesemnificativ:

Aceasta poate fi realizata prin utilizarea informatiilor din sectiunea referitoare la evaluarile de mediu dupa caz (impact sau/si bilant de mediu) privind zgomotul si vibratiile  

sau prin folosirea unei abordari calitative obisnuite, atunci cand nivelul scazut de risc  este evident.  

	NU este necesara furnizarea de informatii suplimentare pentru sursele descrise aici.

	Identificati fiecare sursa semnificativa de zgomot si/sau vibratii
	Numarul de referinta al sursei
	Descrieti natura zgomotului sau vibratiei
	Exista un punct de monitorizare specificat?
	Care este contributia la emisia totala de zgomot ?
	Descrieti actiunile intreprinse pentru prevenirea sau minimizarea emisiilor de zgomot
	Masurile care trebuie luate pentru respectarea BAT-urilor si a termenelor stabilite in planul de masuri obligatorii

	Cuptorul electric
	
	Zgomot provocat de arcul electric
	Nu
	50%
	Carcasare cuptor
	

	Oala de tratament
	
	Zgomot provocat de arcul electric
	Nu
	20%
	
	carcasare oala

	Liniile de laminare
	
	Zgomot provocat de cai cu role
	Nu
	15%
	
	Manevrare corespunzatoare;
intretinere corespunzatoare

	Depozitul de fier vechi
	
	zgomo provocat de manipulare fier
	Nu
	15%
	
	Manipulare corespunzatoare a fierului


    Orice alte informatii relevante trebuie precizate aici sau trebuie facuta referire la ele.

De ex. Surse din afara instalatiei

	


 9.3 Studii privind masurarea zgomotului in mediu

Furnizati detalii privind orice studii care au fost facute.

	Referinta (Denumirea, anul etc) studiului respectiv  
	Scop
	Locatii luate in considerare
	Surse identificate sau investigate
	Rezultate

	Bilan mediu niv.2
	Determinare grad de poluare
	Amplasamentul instalatiei (diverse puncte), drumul national
	Otelaria, turnarea continua, laminoarele, mijloacele de transport auto de pe DJ
	Sunt prezentate in tabelul de la sectiunea 9 zgomot si vibratii


      9.4 Intretinere

	
	Da
	Nu
	Daca Nu indicati termenul de aplicare a procedurilor/masurilor

	Procedurile de intretinere identifica in mod precis cazurile in care este necesara  intretinerea pentru minimizarea emisiilor de zgomot? 
	X
	
	

	Procedurile de exploatare identifica in mod precis actiunile care sunt necesare pentru minimizarea emisiilor de zgomot?
	X
	
	


  9.5. Limite

    Din tabelul 9.1 rezumati impactul zgomotului referindu-va la limite recunoscute

	Receptor sensibil
	
	Limite
	
	Nivelul de zgomot cand instalatia functioneaza
	In cazul in care nivelul zgomotului depaseste limitele fie justificati situatia, fie indicati masurile si intervalele de timp propuse pentru remedierea situatiei (acestea au fost poate identificate in tabelul 9.1)

	limite absolute

	Birouri OE2-TC


	Zi
	65
	55
	Nu se monitorizeaza decat zgomotul la limita amplasamentului
	

	
	Noapte
	65
	45
	
	

	Birouri laminoare
	Zi
	65
	55
	
	

	
	Noapte
	65
	45
	
	

	Oras partea de nord
	Zi
	70
	55
	
	

	
	Noapte
	
	45
	
	


     9.6  Informatii suplimentare cerute pentru instalatiile complexe si/sau cu risc ridicat

              Aceasta este o cerinta suplimentara care trebuie completata cand este solicitata de Autoritatea responsabila de emiterea autorizatiei integrate de mediu. Aceasta poate fi de asemenea utila oricarui Operator/Titular de activitate care are probleme cu zgomotul sau este posibil sa produca disconfort cauzat de zgomot si/sau vibratii pentru a directiona sau ierarhiza activitatile.

	Sursa*6)
	Scenarii de avarie posibile
	Ce masuri au fost implementate pentru prevenirea avariei
	Care este impactul/rezultatul asupra mediului daca se produce avaria ?
	Ce masuri sunt luate daca apare si cine este responsabil ?

	Cuptorul electric
	defectarea mecanismului de inchidere
	revizii periodice
	marirea gradului de poluare sonora
	oprire instalatie si reparare

sef sectie intretinere OE

	Oala de tratament
	defectare sistem reglare electrozi
	revizii periodice
	marirea gradului de poluare sonora
	oprire inst. Si reparare

sef sectie intretinere OE

	Liniile de laminare
	defectare lagare
	revizii periodice
	marirea gradului de poluare sonora
	oprire si reparare

sef sectie intretinere laminoare

	Depozitul de fier vechi
	defectare macarale
	revizii periodice
	marirea gradului de poluare sonora
	oprire si reparare

sef sectie intretinere OE


     *6) Aceasta se refera la fiecare sursa enumerata in Tabelul 9.2

       Minimizarea potentialului de disconfort datorat zgomotului, in special de la:

       
 Utilaje de ridicat, precum benzi transportatoare sau ascensoare:

	


      
 Manevrare mecanica

	


      
 Deplasarea vehiculelor, in special incarcatoare interne precum  auto incarcatoare;

	


       Orice alte informatii relevante care nu au fost cerute in mod specific mai sus trebuie date aici sau trebuie sa se faca referire la ele.

	          Zgomotele produse in sectoarele productive de pe platforma sectiilor Otelaria electrica OE II + turnare continua si Laminor, aflate sub supraveghere, sunt consecinta activitatilor specifice dezvoltate in hale sau in afara lor si se datoresc :

· operatiilor mecanice de ridicat / coborat cu poduri rulante;

· operatiilor legate de obtinerea otelului;

· zonelor care sunt destinate functionarii ventilatoarelor;

· operatiilor mecanizate de manipulare a semifabricatelor si functionarea mecanica a utilajelor (ventilatie, operatii de taiere, etc.)

          S-au executat masuratori pentru stabilirea nivelului de zgomot, in urmatoarele puncte caracteristice activitatilor sectoarelor : 

· Limita incinta Poarta de intrare in Otelarie;
· Limita incinta in zona Instalatiei de desprafuire;

· Limita incinta Poarta de intrare in Laminoare

· Limita incinta langa Statia de reglare presiune gaz;

· Limita incinta langa paraul Petac (langa Colector P20);

· Limita incinta langa Atelier Reconditionare;

          Masuratorile de zgomot au fost executate cu un SONOMETRU QUEST 2800 , care are urmatoarele caracteristici tehnice: 

· scala de decibeli A, B, C si liniara;

· domeniu de masurare : 20 – 140 dB;

· rezolutie : 1,0 dB;

· acuratete : ± 0,1 dB;

· frecventa : 31,5 – 8000 Hz;

· temperatura de lucru : -100 – +500 C ;

· umiditatea de lucru : max.90%.

      In tabel sunt redate valorile nivelului de zgomot, obtinute prin masuratori in sectiile OE II + TC si Laminoare, comparativ cu limitele admise de normativ :

Nr.

Crt.

Locul

determinarii 

Valoare 

determinata

dB (A)

Valoare 

admisa

STAS

10009/88

dB (A)

Depasire

%

1.

Limita incinta Poarta de intrare in Otelarie
57.40
65

-
2.

Limita incinta in zona Instalatiei de desprafuire
57.90
65
-
3.

Limita incinta Poarta de intrare in Laminoare
56.52
65
-

4.

Limita incinta langa Statia de reglare presiune gaz
53.63
65

-
5.

Limita incinta langa paraul Petac (langa colector P20)
50.58
65

-
6.

Limita incinta langa Atelier Reconditionare
54.41
65
-
           Se observa ca nu se constata depasirea nivelului de zgomot pentru zonele din incinta amplasamentului.

       Dupa cum se observa , influenta activitatilor tehnologice desfasurate in cadrul sectiei Otelaria electrica OE II + Turnare continua si a Laminorului Profile, nu are impact negativ asupra zonelor protejate din proxima vecinatate a acestora.       


Datorita faptului ca operatiile tehnologice, atat in otelarie-turnarea continua,cat si in laminoare se desfasoara in spatii inchise nu se constata poluare fonica la limita amplasamentului.                                                                                                        



SECTIUNEA 10
MONITORIZARE

 10. MONITORIZARE

       10.1. Monitorizarea si raportarea emisiilor in aer

	Parametru
	Punct de emisie
	Frecventa de monitorizare
	Metoda de monitorizare
	Este echipamentul calibrat?
	DACA NU:

	
	
	
	
	
	Eroarea de masurare si eroarea globala rezulta
	Metode si intervale de corectie a calibrarii
	Acreditarea detinuta de prelevatorii de probe si de laboratoare sau detalii despre personalul folosit si instruire/competente

	Praf
	cos C3
	continuu
	Optica
	Da
	
	
	

	CO
	Cos C3
	Continuu
	Optica
	Da
	
	
	

	SO2
	Cos C3
	Continuu
	Optica
	Da
	
	
	

	NO2
	Cos C3
	Continuu
	Optica
	Da
	
	
	

	Gaze (emisii fugitive)
	cos C3
	semestrial
	
	da
	
	
	

	Metale grele (Cr; Ni; Mn; Pb; Cd; Hg; Zn)
	Cos C3
	Semestrial
	
	Da
	
	
	

	COV
	Cos C3
	Semestrial
	
	Da
	
	
	

	Compusi clorurati
	Cos C3
	Semestrial
	
	Da
	
	
	

	Fluor si compusi
	Cos C3
	Semestrial
	
	Da
	
	
	

	CO
	Cos Laminor
	Continuu
	Optica
	Da
	
	
	

	SO2
	Cos Laminor
	Continuu
	Optica
	Da
	
	
	

	NO2
	Cos Laminor
	Continuu
	Optica
	Da
	
	
	

	Praf
	Cos Laminor
	Semestrial
	
	Da
	
	
	

	Gaze (emisii fugitive)
	cos Laminor
	semestrial
	
	da
	
	
	

	CO
	Cos laminor
	Semestrial
	
	Da
	
	
	

	SO2
	Cos Laminor
	Semestrial
	
	Da
	
	
	

	NO2
	Cos Laminor
	Semestrial
	
	Da
	
	
	


Descrieti orice programe/masuri diferite pentru perioadele de pornire si oprire.

	In scopul reducerii poluarii atmosferei prin reducerea nivelului emisiilor si imisiilor gazoase

    si incadrarea in prevederile normativelor privind protectia aunosferei (Ord.nr. 462/1993,    

    Legea 104/2011, valorile recomandte de BREF- Producerea fontei si otelului), se recomanda urmatoarele masuri: 

                     -    amenajari, in instalatiile tehnologice generatoare de gaze arse si pulberi, pentru captarea   tuturor emisiilor difuze; 

                      -     monitorizarea emisiilor la toate sursele generatoare de poluanti gazosi; 

                      -    urmarirea functionarii la parametrii, a instalatiilor de desprafuire si a celor de   

                           epurare a gazelor arse. 




Observatii:

    1. Monitorizarea si inregistrarea continuua este posibil sa fie impuse in  urmatoarele circumstante:

    
 Cand emisia este redusa inainte de evacuarea in aer (de ex. printr-un filtru, arzator sau scruber);

    
 Cand sunt impuse alte masuri de control pentru realizarea unui nivel satisfacator al emisiilor (de ex. selectia sarjei, degresare);

    2. Fluxurile de gaz trebuie masurate, sau determinate in alt mod pentru a raporta concentratiile la evacuarile de masa;

    3. Pentru a raporta masuratorile la conditiile de referinta va fi necesar sa se masoare si sa se inregistreze temperatura si presiunea emisiei. Continutul de vapori de apa trebuie de asemenea masurat daca este probabil sa depaseasca 3% doar daca tehnicile de masurare utilizate pentru alti poluanti nu dau rezultate in conditii uscate.

    4. Unde este cazul, trebuie efectuate evaluari periodice vizuale si olfactive ale evacuarilor pentru a asigura faptul ca evacuarile finale in aer trebuie sa fie incolore, fara aburi sau vapori persistenti si fara picaturi de apa.

	Numarul documentului respectiv pentru informatii suplimentare privind monitorizarea si raportarea emisiilor in aer
	Rapoartele zilnice furnizate de sistemul on-line precum si buletine de analiza lunare eliberate de laboratorul autorizat 17025 care face monitorizarea periodica


 Pe langa monitorizarea emisiilor in aer se monitorizeaza si urmatoarele:

a)      Cuptorul electric

	Parametrul de

control
	Inregistrat
	Alarma
	Ce actiune de proces rezulta din

feedbeack-ul acestui parametru

	Consumul de energie

electrică
	da
	nu
	Măsuri pentru reducerea consumului specific de energie electrică

	Temperatură apă dedurizată
	nu
	da
	Eliminarea cauzelor care au produs supraîncălzirea apei de răcire dedurizate

	Temperatură apă răcire elemente cuptor
	nu
	da
	Eliminarea cauzelor care au produs supraîncălzirea apei de răcire industriale

	Presiune apă dedurizată
	nu
	da
	Eliminarea cauzelor care nu permit realizarea presiunii apei de răcire dedurizate

	Presiune apă răcire elemente cuptor
	nu
	da
	Eliminarea cauzelor care nu permit realizarea presiunii apei de răcire industriale


  b) Instalatia de desprafuire
	Parametrul de

control
	Inregistrat
	Alarma
	Ce actiune de proces rezulta din

feedback-ul acestui parametru

	Temperatura gazelor

In instalatie
	da
	da
	Realizarea (menţinerea) curăţeniei instalaţiei de desprăfuire şi verificarea sistemului de răcire

	Temperatura apei de răcire
	da
	da
	Adausul de apă proaspătă în vederea răcirii apei din sistem

	Temperatura gazelor la coş
	da
	da
	Realizarea (menţinerea) curăţeniei instalaţiei de desprăfuire şi verificarea sistemului de răcire

	Conţinutul de suspensii de praf la coş
	da
	da
	Înlocuirea sacilor de praf deterioraţi

	Presiune/depresiune gaze in instalatie
	da
	da
	Realizarea (menţinerea) curăţeniei instalaţiei de desprăfuire şi verificarea sistemului de răcire


b) Instalatia de tratament secundar

	Parametrul de

control
	Inregistrat
	Alarma
	Ce actiune de proces rezulta din

feedbeack-ul acestui parametru

	Temperatură ulei transformator
	nu
	da
	Remedierea cauzelor care au condus la valori peste normal ale temperaturii uleiului

	Temperatura/presiune

apa racire
	da
	da
	Remedierea cauzelor care au condus la valori  anormale ale temperaturii/presiunii apei


c) Masina de turnat continuu

	Parametrul de

Control
	Inregistrat
	Alarma
	Ce actiune de proces rezulta din

feedbeack-ul acestui parametru

	Debite apa racire
	da
	da
	Reglare automata debit

	Presiune apa racire
	da
	da
	Remediere defecte

	Temperaturi apa racire
	da
	da
	Reglare automata debit


10.2. Monitorizarea emisiilor in apa 

        Descrieti masurile propuse pentru monitorizarea emisiilor incluzand orice monitorizare a mediului si  frecventa, metodologia de masurare si procedura de evaluare propusa. Trebuie sa folositi tabelele de mai jos si sa prezentati referiri la informatii suplimentare dintr-un document precizat, acolo unde este necesar.

    Descrieti orice masuri speciale pentru perioadele de pornire si oprire.

    Observatii:

    1. Frecventa de monitorizare va varia in functie de sensibilitatea receptorilor si trebuie sa fie proportionala cu dimensiunea operatiilor.

    2. Operatorul/Titularul de activitate trebuie sa aiba realizata o analiza completa care sa acopere un spectru larg de substante pentru a putea stabili ca toate substantele relevante au fost luate in considerare la stabilirea valorilor limita de emisie. Aceasta analiza trebuie sa cuprinda lista substantelor indicate de legislatia in vigoare. Acest lucru trebuie actualizat in mod normal cel putin o data pe an.

    3. Toate substantele despre care se considera ca pot crea probleme sau toate substantele individuale la care mediul local poate fi sensibil si asupra carora activitatea poate avea impact trebuie de asemenea monitorizate sistematic. Aceasta trebuie sa se aplice in special pesticidelor obisnuite si metalelor grele. Folosirea probelor medii alcatuite din probe momentane este o tehnica care se foloseste mai ales in cazurile in care concentratiile nu variaza in mod excesiv.

    4. In unele sectoare pot exista evacuari de substante care sunt mai dificil de masurat/determinat si a caror capacitate de a produce efecte negative este incerta, in special cand sunt in combinatie cu alte substante. Tehnicile de monitorizare a "toxicitatii totale a efluentului" pot fi asadar adecvate pentru a face masuratori directe ale efectelor negative, de ex. evaluarea directa a toxicitatii. O anumita indrumare privind testarea toxicitatii poate fi primita de la Autoritatea responsabila de emiterea autorizatiei integrate de mediu.

	Numarul documentului respectiv pentru informatii suplimentare privind monitorizarea si raportarea emisiilor in apele de suprafata
	Valorile analizelor se raporteaza catre SGA Hunedoara in cazul depistarii unor depasiri a parametrilor impusi in prezenta autorizatie.
Analizele sunt efectuate dupa un program elaborat in functie de cerintele actualei autorizatii de catre laboratorul Centrului de mediu si sanatate Cluj Napoca si SGA Hunedoara .


 10.2.1. Monitorizarea si raportarea emisiilor in apa
	Parametru
	Punct de emisie
	Denumirea receptorului
	Frecventa de monitorizare
	Metoda de monitorizare
	Sunt echipamentele/prelevatoarele de probe /laboratoarele acreditate?
	DACA NU

	
	
	
	
	
	
	eroare de masurare si eroare globala care rezulta
	metode si intervale de calibrare


	Acreditarea detinuta de prelevatorii de probe si de laboratoare sau detalii despre personalul folosit si instruire/competente

	Debit
	 P17, P18,  P20, Statia Laminoare
	Rau Cerna
	Continuu 
	Debitmetru SIGMA 950
	DA
	
	
	

	Ph
	 P17, P18,  P20, Statia Laminoare
	Rau Cerna
	lunar
	Ph-metru
	DA
	
	
	

	Temp
	 P17, P18,  P20, Statia Laminoare
	Rau Cerna
	lunar
	masurare
	DA
	
	
	

	CCO/CBO
	 P17, P18,  P20, Statia Laminoare
	Rau Cerna
	lunar
	analiza chim
	DA
	
	
	

	Metale
	 P17, P18,  P20, Statia Laminoare
	Rau Cerna
	trimestrial
	analiza spectrala
	DA
	
	
	

	Toate subst.evac.cuprinse in HG188/2002

NTPA 002 si NTPA001 Pentru evacuarile in cursurile de apa de suprafata
	 P17, P18,  P20, Statia Laminoare
	Rau Cerna
	lunar
	analiza ch.
	DA
	
	
	


Descrieti orice masuri referitoare la functionarea instalatiei pe perioada pornirii sau opririi.
      Pornirile si opririle se fac in conformitate cu instructiunile de lucru si nu sunt generatoare de emisii suplimentare.
10.3. Monitorizarea si raportarea emisiilor in apa subterana
	Parametru
	UM
	Punct de emisie
	Frecventa de monitorizare
	Metoda de monitorizare

	pH

Oxidabilitate

turbiditate

Nitriti

Nitrati

Sulfati

Cr

Cu

Cd

Mn

Hg

Ni

Pb

Zn

NH4+
Cianuri

Fe

CCOCr

Rezidu fix

Fenoli


	unit pH

mg[O2}/l

NTU

mg/l

mg/l

mg/l

μg/l

mg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

mg/l

mg/l

mg/l

mg/l

mg/l

mg/l


	Foraj OE2
	anual
	Analize chimice, spectrale si colorimetrice

	pH

Oxidabilitate

Nitriti

Nitrati

Sulfati

Cr

Cu

Cd

Mn

Hg

Ni

Pb

Zn

NH4+
Cianuri

Fenoli


	unit pH

mg[O2}/l

mg/l

mg/l

mg/l

μg/l

mg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

mg/l

mg/l

mg/l


	Dren OE2
	anual
	Analize chimice, spectrale si colorimetrice

	pH

Oxidabilitate

turbiditate

Nitriti

Nitrati

Sulfati

Cr

Cu

Cd

Mn

Hg

Ni

Pb

Zn

Fe

Rezidu fix

Fenoli


	unit pH

mg[O2}/l

NTU

mg/l

mg/l

mg/l

μg/l

mg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

mg/l

mg/l

mg/l


	Dren 4 laminoare
	anual
	Analize chimice, spectrale si colorimetrice

	pH

Oxidabilitate

turbiditate

Nitriti

Nitrati

Sulfati

Cr

Cu

Cd

Mn

Hg

Ni

Pb

Zn

Fe


	unit pH

mg[O2}/l

NTU

mg/l

mg/l

mg/l

μg/l

mg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

mg/l


	Izvor Halda
	anual
	Analize chimice, spectrale si colorimetrice

	pH

Oxidabilitate

turbiditate

Nitriti

Nitrati

Sulfati

Cr

Cu

Cd

Mn

Hg

Ni

Pb

Zn

Fe

Fenoli


	unit pH

mg[O2}/l

NTU

mg/l

mg/l

mg/l

μg/l

mg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

mg/l

mg/l
	Foraj 1 Halda
	anual
	Analize chimice, spectrale si colorimetrice

	pH

Oxidabilitate

turbiditate

Nitriti

Nitrati

Sulfati

Cr

Cu

Cd

Mn

Hg

Ni

Pb

Zn

Fe

Fenoli


	unit pH

mg[O2}/l

NTU

mg/l

mg/l

mg/l

μg/l

mg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

μg/l

mg/l

mg/l
	Foraj 1 Halda
	anual
	Analize chimice, spectrale si colorimetrice


  10.4. Monitorizarea si raportarea emisiilor in reteaua de canalizare

	Parametru
	UM
	Punct de emisie
	Frecventa de monitorizare
	Metoda de monitorizare

	pH

suspensii

rezidu fix

subs. extract

CCOCr

cianuri tot

Amoniu
fenoli
	mg/l
	GA1
	lunar
	analize chimice, spectrale si colorimetrice

	pH

suspensii

rezidu fix

subs. extract

CCOCr

cianuri tot

Amoniu

fenoli
	mg/l
	GA-TC
	lunar
	analize chimice, spectrale si colorimetrice


	Numarul documentului respectiv pentru informatii suplimentare privind monitorizarea si raportarea emisiilor in reteaua de canalizare
	Buletine de analiza elaborate de catre Centrul de mediu si sanatate Cluj Napoca.


                10.5  Monitorizarea si raportarea deseurilor

	Parametru
	UM
	Punct de emisie
	Frecventa de monitorizare
	Metoda de monitorizare

	Praf otelarie
	tone
	C3 OE2
	lunar
	Cantarire

	zgura
	tone
	C3 OE2 
	lunar
	Cantarire

	tunder
	tone
	TC + Laminare la cald
	lunar
	Cantarire

	deseu otel
	tone
	OE 2+TC+Laminare
	lunar
	Cantarire

	deseu refractare
	tone
	OE 2+TC+Laminare
	lunar
	Cantarire


     Observatii:

    Pentru generarea de deseuri trebuie monitorizate si inregistrate urmatoarele:

    
 compozitia fizica si chimica a deseurilor;

    
 pericolul caracteristic;

    
 precautii de manevrare si substante cu care nu pot fi amestecate;

    
 in cazul in care deseurile sunt eliminate direct pe sol, de exemplu imprastierea namolului sau un depozit de deseuri pe amplasament, trebuie  stabilit un program de monitorizare care ia in considerare materialele,agentii potentiali de contaminare si caile potentiale de transmitere din sol in apa subterana, in apa de suprafata sau in lantul trofic.

	Numarul documentului respectiv pentru informatii suplimentare privind monitorizarea si raportarea generarii de deseuri
	Raportul Anual de Mediu


         10.6. Monitorizarea mediului

         10.6.1. Contributia la poluarea mediului ambiant

      Este ceruta monitorizarea de mediu in afara amplasamentului instalatiei?
Observatii:

        1) Necesitatea monitorizarii mediului in afara amplasamentului trebuie luata in considerare pentru evaluarea efectelor emisiilor in cursurile de apa controlate, in apa subterana, in aer sau sol sau a emisiilor de zgomot sau mirosuri neplacute.

    2) Monitorizarea mediului poate fi ceruta, de ex. atunci cand:

    
 exista receptori vulnerabili;

    
 emisiile au o contributie semnificativa asupra unui Standard de Calitate a Mediului (SCM) care este in pericol de a fi depasit

    
 Operatorul doreste sa justifice o concluzie BAT bazandu-se pe lipsa efectului asupra mediului

    
 este necesara validarea modelarii.

    3) Necesitatea monitorizarii trebuie luata in considerare pentru:

    
 apa subterana, cand trebuie facuta o caracterizare a calitatii si debitului si luate in considerare atat variatiile pe termen scurt, cat si variatiile pe termen lung. Monitorizarea trebuie stabilita prin autorizatia de gospodarirea apelor pe baza unui studiu hidrogeologic care sa indice directia de curgere a apelor subterane, amplasamentul si caracteristicile constructive necesare pentru forajele de monitorizare;

     
 apa de suprafata, cand vor fi necesare, in conformitate cu prevederile autorizatiei de gospodarirea apelor, prelevarea de probe, analiza si raportarea calitatii in amonte si in aval a cursurilor de apa controlate

    
 aer, inclusiv mirosurile;

    
 contaminarea solului, inclusiv vegetatia si produsele agricole;

    
 evaluarea impactului asupra sanatatii;

    
 zgomot.

      10.6.2. Monitorizarea impactului

    Descrieti orice monitorizare a mediului realizata sau propusa in scopul evaluarii efectelor emisiilor. Nu s-au realizat studii de impact asupra mediului. 
	Parametru/factor de mediu
	Studiu/metoda de monitorizare
	Concluzii (daca au fost formulate)

	Emisii de pulberi /Aer
Suspensii si elem.chimice/Apa

deseuri solide /Sol
	– continua
- lunar
- anual
	se incadreaza in norme si BAT
se incadreaza

-


	Numarul documentului respectiv pentru informatii suplimentare privind monitorizarea si raportarea emisiilor in apa de suprafata sau in reteaua de canalizare
	Raportul anual de mediu 


Observatii:

    In cazul in care monitorizarea mediului este ceruta, la formularea propunerilor, trebuie luate in considerare urmatoarele:

    
 poluantii care trebuie monitorizati, metodele standard de referinta, protocoalele privind prelevarea probelor;

    
 strategia de monitorizare, selectia punctelor de monitorizare, optimizarea abordarii monitorizarii;

    
 stabilirea nivelului de fond la care au contribuit alte surse;

    
 incertitudinea metodelor utilizate si eroarea generala de masurare care rezulta;

    
 protocoale de asigurare a calitatii (AC) si de control al calitatii (CC), calibrarea si antretinerea echipamentelor, depozitarea probelor si urmarirea retelei de custodie/audit;

    
 proceduri de raportare, stocarea datelor, interpretarea si analiza rezultatelor, formatul de raportare pentru furnizarea informatiilor catre Autoritatea responsabila de emiterea autorizatiei integrate de mediu.

 10.7. Monitorizarea variabilelor de proces
    Descrieti monitorizarea variabilelor de proces

	Urmatoarele sunt exemple de variabile de proces care ar putea necesita monitorizare:
	Descrieti masurile luate sau pe care intentionati sa le aplicati

	 materiile prime trebuie monitorizate din punctul de vedere al poluantilor, atunci cand acestia sunt probabili si informatia provenita de la furnizor este necorespunzatoare;
	Verificare calitativa (sa nu contina elemente nedorite sau radioactive) si cantitativa

	 oxigen, monoxid de carbon, presiunea sau temperatura in cuptor sau in emisiile de gaze;
	aceste elemente sunt masurate continuu la intrarea in cuptoare,la iesire se masoara numai temperatura

	eficienta instalatiei atunci cand este importanta pentru mediu;
	cresterea randamentului duce la scaderea consumurilor energetice precum si a emisiilor de poluanti

	 consumul de energie in instalatie si la punctele individuale de utilizare in conformitate cu planul energetic (continuu si inregistrat);
	sunt urmarite continuu

	 calitatea fiecarei clase de deseuri generate.
	

	 Listati alte variabile de proces care pot fi importante pentru protectia mediului.
	Debite aer de combustie,temperatura aerului de combustie,calitatea combustibililor,calitatea materialelor de adaos


  Monitorizarea variabilelor de proces

	Variabile de proces monitorizate
	Modul de monitorizare

	Consumul de energie
	Continuu

	Consumul de electrozi
	Zilnic

	Consumul de gaz metan
	Continuu

	Consumul de fondanti
	Zilnic

	Consumul de carbune (cocs)
	Zilnic

	Consumul de refractare
	Zilnic

	Consumul de prafuri de turnare
	Zilnic


10.8. Monitorizarea pe perioadele de functionare anormala

    Descrieti orice masuri speciale propuse pe perioada de punere in functiune, oprire sau alte conditii anormale. Includeti orice monitorizare speciala a emisiilor in aer, apa sau a variabilelor de proces ceruta pentru a minimiza riscul asupra mediului.

Pornirea si oprirea nu sunt generatoare de emisii suplimentare

SECTIUNEA 11
DEZAFECTAREA

    11. DEZAFECTARE

    11.1. Masuri de prevenire a poluarii luate inca din faza de proiectare

    (Pentru o instalatie noua) descrieti modul in care au fost luate in considerare urmatoarele etape in faza de proiectare si de executie a lucrarilor

    
 Utilizarea rezervoarelor si conductelor subterane este evitata atunci cand este posibil (doar daca nu sunt protejate de o izolatie secundara sau printr-un program adecvat de monitorizare);

	La  C3 si TC, care sunt instalatii relativ noi (C3 2002 si TC 1998) nu sunt conducte si rezervoare subterane



 este prevazuta drenarea si curatarea rezervoarelor si conductelor inainte de demontare;

	DA



 lagunele si depozitele de deseuri sunt concepute avand in vedere eventuala lor golire si inchidere;

	DA



 izolatia este conceputa astfel ancat sa fie impermeabila, usor de demontat si fara sa produca praf si pericol;

	DA



 materialele folosite sunt reciclabile (luand in considerare obiectivele operationale sau alte obiective de mediu)

	DA


  NOTA:

    Pentru instalatiile existente, asa cum sunt specificate de Legea 278/2013 privind emisiile industriale, este necesar ca la prima autorizare integrata de mediu, documentatia sa prezinte si programul/masurile prevazute pentru dezafectare, astfel incat sa previna poluarea mediului.

    11.2. Planul de inchidere a instalatiei

    Documentatia pentru solicitarea autorizatiei integrate a instalatiilor noi si a celor existente trebuie sa contina un Plan de inchidere a instalatiei.

    Cele de mai jos pot fundamenta planul de inchidere a instalatiei. Acest plan trebuie elaborat la nivel de amplasament si actualizat daca circumstantele se modifica. Orice revizuiri trebuie trimise Autoritatii responsabila de emiterea autorizatiei integrate de mediu.

	Furnizati un Plan de Amplasament cu indicarea pozitiei tuturor rezervoarelor, conductelor si canalelor subterane sau a altor structuri.

Identificati toate cursurile de apa, canalele catre cursurile de apa sau acvifere. Identificati permeabilitatea structurilor subterane. Daca toate aceste informatii sunt prezentate in Planul de Amplasament anexat Raportului de Amplasament, faceti o referire la acesta. 
	ANEXA 17


  11.3. Structuri subterane

      Pentru fiecare structura subterana identificata in planul de mai sus se prezinta pe scurt detalii privind  modul in care poate fi golita si curatata/decontaminata si orice alte actiuni care ar putea fi necesare pentru scoaterea lor din functiune in conditii de siguranta atunci cand va fi nevoie.  Identificati orice aspecte nerezolvate.

	Structuri subterane
	Continut
	Masuri pentru scoaterea din functiune in conditii de siguranta

	Fundatii
	beton + Fe beton
	Sunt necesare intocmirea urmatoarelor:

· proiect de demolare

· plan de demolare

· avize

	Canale
	beton + Fe beton
	

	tunele de cabluri si conducte
	beton + Fe beton
	


11.4. Structuri supraterane

    Pentru fiecare structura supraterana identificati materialele periculoase (de ex. izolatiile de azbest) pentru care ar putea fi necesara o atentie sporita la demontare si/sau eliminare. Orice alte pericole pe care demontarea structurii le poate genera. Identificarea problemelor potentiale este mai importanta decat solutiile, cu exceptia cazului in care dezafectarea este iminenta.

	Cladire sau alta structura
	Materiale periculoase
	Alte pericole potentiale

	turn de racire OE 2
	placi azbociment
	

	turn de racire TC
	placi azbociment
	


  11.5. Lagune (iazuri de decantare, iazuri biologice)

	Lagune
	Nu este cazul

	Identificati toate lagunele (iazuri de decantare, iazuri biologice)
	

	Care sunt poluantii/agentii de contaminare din apa?
	

	Cum va fi eliminata apa?
	

	Care sunt poluantii/agentii de contaminare din sediment/namol?
	

	Cum va fi eliminat sedimentul/namolul?
	

	Cat de adanc patrunde contaminarea?
	

	Cum va fi tratat solul contaminat de sub laguna (iazuri de decantare, iazuri biologice)?
	

	Cum va fi tratata structura lagunei (iazuri de decantare, iazuri biologice) pentru recuperarea terenului?
	


        11.6. Depozite de deseuri

	Depozite de deseuri
	vezi sectiunea 6

MINIMIZAREA SI RECUPERAREA DESEURILOR


	Depozite de deseuri Identificati metoda ce asigura ca orice depozit de deseuri de pe amplasament poate indeplini conditiile echivalente de incetare a functionarii;
	Depozitul de praf din hala forja este o constructie obisnuita(hala inchisa) si nu ridica probleme deosebite in comparatie cu alte constructii similare.
Depozitul de incinta este o platforma betonata.

Depozitul Buituri este constituit dintr-o suprafata de teren cu un canal de garda nebetonat pentru colectarea apelor

	Exista studiu de expertizare sau autorizatie de functionare in siguranta?
	NU

	Sunt implementate masuri de evacuare a apelor pluviale de pe suprafata depozitelor?  
	NU


     11.7. Zone din care se preleveaza probe

    Pe baza informatiilor cuprinse in Raportul de Amplasament si a operatiilor propuse pentru prevenirea si controlul integrat al poluarii, identificati zonele care ar putea fi considerate in aceasta etapa ca fiind cele mai importante pentru realizarea analizelor de sol si de apa subterana la momentul dezafectarii. Scopul acestor analize este de a stabili gradul de poluare cauzat de activitatile desfasurate si necesitatea de remediere pentru aducerea amplasamentului intr-o stare satisfacatoare, care a fost definita in raportul initial de amplasament

	Zone/locatii in care se preleveaza probe de sol/apa subterana

Zona gospodariei de apa GA1 
	Motivatie

Depozitarea intermediara a tunderului (pt.reducerea umiditatii)


	Este necesara realizarea de studii pe termen lung pentru a stabili cum se poate realiza dezafectarea cu minimum de risc pentru mediu? Daca da, faceti o lista a acestora si indicati termenele la care vor fi realizate.


	Studiu
	Termen

(anul si luna)

	Studiu dezafectare unitati de productie
	un an de la data luarii deciziei de dezafectare

	Studiu dezafectare unitati de depozitare
	un an de la data luarii deciziei de dezafectare

	
	


                     Identificati oricare alte probleme pertinente care trebuie rezolvate in eventualitatea dezafectarii.

         Dezafectarile de instalatii la ArcelorMittal Hunedoara se vor efectua in conformitate cu Planul de afaceri pe termen lung al companiei, intocmit in baza Studiului de Viabilitate contractat de  Guvernul Romaniei prin Ministerul Industriei si Comertului si aprobat de Comunitatea Europeana.

         Dezafectarea se va face la partile de instalatie care se opresc in baza unor contracte cu firme specializate si pe baza unor proiecte astfel incat sa se elimine posibilitatea producerii de poluari sau prejudicii aduse mediului.

     12.  ASPECTE LEGATE DE AMPLASAMENTUL PE CARE SE AFLA INSTALATIA

	Sunteti singurul detinator de autorizatie integrata de mediu pe amplasament?

Daca da, treceti la Sectiunea 13
	Da



Topografie 
Zona de sud a municipiului Hunedoara este inconjurata de Dealurile Hunedoarei si ale Silvasului, cu altitudini intre 350-450 m, prezentand spre Hunedoara terase bine dezvoltate si bazinete depresionare la contactul cu zona muntoasa. Aceste dealuri se continua si la est de oras, jucand rolul de interfluviu intre Cerna si Strei, scazand treptat in altitudine spre culoarul Muresului. 

La vest dealurile cuprinse intre dealurile Cernei si Racastie fac trecerea catre Muntii Poiana Rusca, si prezinta un bazin depresionar la contactul cu zona muntoasa, la Zlasti. Rocile sedimentare de constitutie slaba au generat sculptarea acestui bazinet depresionar, la contactul paraului Cerna cu paraiele Zlasti si Hasdat. 

ArcelorMittal Hunedoara SA se afla intre cursul actual al raului Cerna si formatiunile deluroase care fac trecerea spre muntii Poiana Rusca , in zona de lunca si pe terasele Cernei.

Terenul prezinta o usoara inclinare spre Cerna, lucru ce a favorizat evacuarea in emisar a apelor uzate rezultate din diferite procese tehnologice prin curgere libera, printr-un sistem de canale, impreuna cu apele pluviale colectate de pe amplasament si de pe versanti.

             Geologie si hidrologie

             Amplasamentul  Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare face parte din sesul aluvial al raului Cerna unde formatiunile de strate cuaternare au grosimea de 8 - 9 m si este asezata peste un fundament de argila cenusie-vanata compactata, marnoasa, de mare grosime si de varsta tortoniana. Albia veche a raului Cerna a fost umpluta si nivelata in perioada 1955-1957, cand au fost construite primele obiective din cadrul sectoarelor laminoare noi, iar raul a fost deviat cu circa 400 m catre sud - est pe o albie sapata in zona de la baza versantului deaIuIui. 

              Peste terenul natural din zona amplasamentului au fost depozitate materiale de umplutura (zgura, balast, moloz, pamant) pe o grosime de strat variabila de la 0,5 la 2,0 m. 

Relieful a suferit mai ales datorita eroziunii apelor curgatoare care au sculptat terase, atat pe versantul drept, in zona Hunedoarei, cat si pe cel stang, mai ales in aval de municipiu. 

Structura geologica este formata din urmatoarele straturi: 

- un strat de umplutura (pamant, pietris, nisip, zgura)  de circa 1,0 m; 

- un complex de straturi naturale noi, de praf argilos nisipos, uneori avand orizonturi de pietris mic, cu grosimea de circa 1,5 - 2 m, la partea inferioara (pe 0,5-0,8 m grosime), avand aspect de mal; 

- un complex gros de 5 -7 m de strate de pietris de rau cu nisip argilos, cafeniu - cenusiu si Ientile de bolovanis; 

- fundamentul de strate precuaternare care este alcatuit imediat sub pietrisul de rau dintr-o argila prafoasa marnoasa compactata, cenusie-vanata de grosime mare (zeci de metri). 

Apa subterana se afla in stratul de pietris aproape de acoperisul acestuia ( la – 2,0 m ). Porozitatea solului este de 33-55. 

In zona de amplasare a Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare, terenul prezinta denivelari importante datorate umpluturii neorganizate din zona. 

Amplasamentul Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare este strabatut in partea de sud de paraul Manerau si in partea de nord de paraul Petac. 

In zona Hunedoarei clima este temperat continentala moderat , caracterizata prin lipsa perioadelor excesiv de reci in timpul iernii si excesiv de calde in timpul verii.

Temperatura medie anuala este de 9,7° C , temperatura medie a lunii iulie variaza intre 16,7 si 20,5° C, iar temperatura medie a lunii ianuarie variaza intre – 2,2 si – 5,8° C. Amplitudinea anuala a temperaturii medii este de 23,8°C.

Suma anuala a precipitatiilor variaza intre 500 si 600 mm. Maximul precipitatiilor cade in perioada de primavara si vara.In timpul perioadei de vegetatie, adica in perioada cu o temperatura ce depaseste 5° C, cad 80 % din cantitatea precipitatiilor atmosferice, astfel ca seceta nu este un fenomen caracteristic acestei zone.

Circulatia aerului in zona are loc cu preponderenta de-a lungul vaii Cerna si are urmatoarele caracteristici: est-nord est 11 % si nord-nord est 7,4 % (frecventa medie anuala). 

Frecventa calmului in zona este ridicata, circa 40 % in medie anuala (calmul cuprinzand toate situatiile in care media orara a vitezei vantului este mai mica de 0,5 m/s) .

Viteza vantului este de 1,1 m/s (pe directia est, sud est, sud vest) si 2,2 m/s pe directia vest-

nord vest. 

Analizele de sol realizate de S.C. CEPROMIN S.A. Deva au aratat ca :

- Solurile din perimetrul Sectiei Otelarie si Sectiei  Laminoare sunt soluri antropice, predominant alcaline cu pH = 8,36 – 9,13, bun humifere (humus = 4,55 – 5,64 %), si in NE-ul otelariei electrice OE II, mijlociu humifere (humus = 2,65 – 3,35 %)

- Solurile de pe conturul amplasamentului Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare , respectiv din zonele limitrofe sunt soluri slab alcaline pH = 7,90 – 8,07, bun humifere cu humus = 4,39 – 6,90 %.

             Din analizele efectuate rezulta ca nu se inregistreaza modificari semnificative in profunzimea solului si nu s-au evidentiat fenomene caracteristice poluarii solului in special pe conturul amplasamentului studiat si in zonele limitrofe, concentratiile poluantilor in sol incadrandu-se in limitele pragului de alerta. Singura exceptie o face solul din incinta sectiei otelarie si turnare continua, unde exista o poluare semnificativa cu plumb, cadmiu si zinc si solul din zona portilor Otelaria Electrica si Laminoare unde exista o poluare semnificativa cu zinc, datorata pafului de otelarie. Trebuie sa se tina cont de faptul ca aceste determinari s-au efectuat pe probe prelevate la 15 cm, si asa cum s-a arata mai sus pe amplasament au fost depozitate materiale de umplutura (zgura, balast, moloz, pamant) pe o grosime de strat variabila de la 0,5 la 2,0 m.

          Hidrologie 

Raul Cerna impreuna cu afluentii mai importanti din zona Hunedoara: paraul Manerau, paraul Runc, paraul Petac si paraul Zlasti, formeaza bazinul hidrografic al Cernei, care are o suprafata de 748 km2 . 

Raul Cerna izvoraste din muntii Poiana Rusca de la altitudinea de 1100 m si dreneaza versantul estic al muntilor Poiana Rusca . Are o lungime de 73 km. Debitul mediu multianual al raului Cerna este de 5,34 m3 / s.

Debitul mediu multianual al paraului Petac este de 0,324 m3 / s.


Alimentarea cu apa industriala se realizeaza din sursa Baraj Cincis - Cerna care a fost transferata din patrimoniul  ArcelorMittal  Hunedoara în proprietatea publica a statului si în administrarea Administratia Nationala „Apele Romane” –Administratia Bazinala de Apa Mures 

Platforma industriala a ArcelorMittal Hunedoara este situata in partea vestica si nord - vestica a municipiului Hunedoara, din punct de vedere teritorial - administrativ invecinandu-se cu: 

- la vest : terenuri ale Primariei municipiului Hunedoara ; 

- la est: Administratia Nationala „Apele Romane”- rauI Cerna ; 

- la nord: -intravilan sat Pestis ; 

- la sud: terenuri ale Primariei municipiului Hunedoara. 

Sectia Otelarie este situata in partea de nord a municipiului Hunedoara si are urmatoarele vecinatati: 

- la nord - vest si nord - est: Sectia Laminoare ;

- la sud-vest: drumul judetean DJ 687 Hunedoara - Santuhalm; 

- la sud-est: raul Cerna. 

Sectia Laminoare este situata la iesirea din municipiul Hunedoara , in partea de nord a acestuia si are urmatoarele vecinatati: 

- la sud si sud – vest : Sectia Otelarie ;

- la est : raul Cerna ; 

- la vest si nord – vest :  drumul judetean DJ 687 Hunedoara - Santuhalm; 

- la nord : intravilan sat Pestis .

SECTIUNEA 13
LIMITE DE EMISII
Conform OUG 152/2005 , ARCELORMITTAL HUNEDOARA a obtinut perioada de tranzitie pentru conformare la cerintele IPPC pana in 30 noiembrie 2014.

In autorizatia integrata de mediu pe care operatorul o detine sunt stabilite limitele de emisie conform Ordinului 462/1993. 
	Sectia
	Poluant
	Punct de emisie
	Limita cf.Ordin 
	impusa
462/1993

	
	
	
	Valoare
	U.M.

	Otelarie

electrica
	Pulberi 
	cuptor electric

cu arc
	50
	mg/Nmc

	
	SO2
	
	500
	mg/Nmc

	
	NOx
	
	500
	mg/Nmc

	
	Cr
	
	5
	mg/Nmc

	
	Ni
	
	1
	mg/Nmc

	
	Mn
	
	5
	mg/Nmc

	
	Pb
	
	5
	mg/Nmc

	
	Cd
	
	0.2
	mg/Nmc

	
	Hg
	
	0,2
	mg/Nmc

	
	COV-NM(benzen,clorbenzen)
	
	100
	mg/Nmc

	
	Compusi clorurati

(exprimati in acid

clorhidric)
	
	30
	mg/Nmc

	
	HF
	
	5
	mg/Nmc

	LAMINOARE
	Pulberi 
	Cosurile 
	5
	mg/Nmc

	
	CO
	de emisie
	100
	mg/Nmc

	
	SO2
	de la cuptoarele
	35
	mg/Nmc

	
	Nox
	cu propulsie
	350
	mg/Nmc

	Centrala termica
	Pulberi 
	Cosurile de emisie ale celor 2 cazane
	5
	

	
	CO
	
	100
	

	
	SO2
	
	35
	

	
	Nox
	
	350
	


Dupa realizarea masurilor din Planul de actiuni a autorizatiei integrate, instalatia trebuie sa respecte cerintele si limitele BAT. 

In prezent instalatia trebuie sa respecte cerintele DECIZIEI DE PUNERE ÎN APLICARE A COMISIEI  din 28 februarie 2012 de stabilire a concluziilor privind cele mai bune tehnici disponibile (BAT) în temeiul Directivei 2010/75/UE a Parlamentului European și a Consiliului privind emisiile industriale pentru producerea fontei și a oțelului

Concluzii BAT pentru producerea și turnarea oțelului provenit din cuptoare cu arc electric 
În lipsa unor dispoziții contrare, concluziile BAT prezentate în această secțiune sunt aplicabile tuturor proceselor de producere și turnare a oțelului în cuptor cu arc electric. 

Emisii în aer 
- BAT pentru procesul de cuptor cu arc electric (CAE) constau în prevenirea emisiilor de mercur prin evitarea, pe cât posibil, a materiilor prime și auxiliare care conțin mercur (a se vedea BAT 6 și 7). 

- BAT pentru desprăfuirea primară și secundară a cuptorului cu arc electric (CAE) (inclusiv preîncălzirea fierului vechi, încărcarea, topirea, evacuarea, cuptor cu oală de turnare și metalurgie secundară) constau în realizarea unei captări eficiente din toate sursele de emisii utilizând una dintre tehnicile enumerate mai jos și  utilizarea desprăfuirii ulterioară, prin intermediul unui filtru cu sac: 

I. o combinație de captare directă a gazelor reziduale (gaura a 4-a sau a 2-a) și sisteme de hotă; 

II. extracție directă de gaze și sisteme tip cușcă; 

BAT pentru desprăfuirea primară și secundară a cuptorului cu arc electric (CAE) (inclusiv preîncălzirea fierului vechi, încărcarea, topirea, evacuarea, cuptor cu oală de turnare și metalurgie secundară) constau în prevenirea și reducerea emisiilor de dibenzodioxine policlorurate și dibenzofurani policlorurați (PCDD/F) și bifenili policlorurați (PCB) evitând, pe cât posibil, materiile prime care conțin PCDD/F și PCB sau precursori ai acestora (a se vedea BAT 6 și 7) și utilizând una dintre următoarele tehnici sau o combinație a acestora, împreună cu un sistem adecvat de eliminare a prafului: 

I. post-combustie corespunzătoare; 

II. stingere rapidă corespunzătoare; 

III. injectarea de agenți de adsorbție corespunzători în conductă înainte de desprăfuire. 

Nivelul de emisii asociat BAT pentru dibenzodioxine policlorurate și dibenzofurani policlorurați (PCDD/F) este < 0,1 ng I-TEQ/Nm 3 , bazat pe probe aleatorii timp de 6 – 8 ore în condiții de stare stabilă. În unele cazuri, nivelul de emisii asociat BAT poate fi realizat doar prin măsuri primare.

III. extracție directă de gaze și evacuarea totală a clădirii (cuptoarele cu arc electric (CAE) de capacitate mică nu ar necesita extracție directă de gaze pentru a atinge aceeași eficiență de extracție). 

Eficiența de colectare medie globală asociată cu BAT este > 98 %. 

Nivelurile de emisii asociate cu BAT pentru praf sunt < 5 mg/Nm 3 , determinate ca valori medii zilnice. 

Nivelurile de emisii asociate cu BAT pentru mercur sunt < 0,05 mg/Nm 3 , determinate ca media pe parcursul perioadei de prelevare (măsurare discontinuă, probe la fața locului timp de cel puțin patru ore).
Apă și apă reziduală 
-  BAT constau în reducerea la minimum a consumului de apă de la procesul cuptorului cu arc electric (CAE) utilizând cât mai mult posibil sisteme de răcire cu apă cu circuit închis pentru răcirea dispozitivelor cuptorului, cu excepția cazului în care se utilizează sistemele de răcire cu circuit deschis. 

- BAT constau în reducerea la minimum a evacuării apelor reziduale de la turnarea continuă, utilizând următoarele tehnici în combinație: 

I. îndepărtarea solidelor prin floculare, sedimentare și/sau filtrare; 

II. eliminarea uleiului în rezervoare de separare sau orice alt dispozitiv eficient; 

III. recircularea cât mai mult posibil a apei de răcire și a apei de la generarea de vid. 

Nivelurile de emisii asociate BAT pentru apa reziduală de la mașinile de turnare continuă, bazate pe un eșantion aleatoriu calificat sau un eșantion compozit de 24 de ore, sunt: 

— suspensii solide < 20 mg/l 

— fier < 5 mg/l 

— zinc < 2 mg/l 

— nichel < 0,5 mg/l 

— crom total < 0,5 mg/l 

— hidrocarburi totale < 5 mg/l.
Conform Deciziei , instalatia trebuie sa atinga aceste limite , in aer si in apa , in 4 ani de la adoptarea acestei decizii. In conformitate cu art. 74  alin. 1 ,  din Legea 278/2013 , care transpune Directiva  CE/75/2011 , privind emisiile industriale, incepand cu  7 ian. 2014 , prevederile acestei decizii trebuie respectate incepand cu aceasta data. 
Limitele de evacuare in emisar a apelor uzate de pe amplasament sunt reglementate de autorizatia de gospodarire a apelor. 
BAT pentru laminarea la cald prevede:

       Pentru masina de debitat

· ca anexa la masina de debitat este instalatia de retinere a prafului in filtre din material textil cu emisii < 20 mg/ Nm³.

· utilizarea unui epurator electrostatic cu emisii de 20-50 mg/ Nm³, acolo unde filtrele textile nu pot lucra datorita umiditatii crescute a fumului. 

· colectarea separata a tunderului si spanului provenit de la debitare. Uleiul recuperat din tunderul de la debitare trebuie separat de uleiul provenit din tunderul de laminare pentru o mai buna reutilizare in procesul metalurgic.

     Pentru slefuire  

· ca anexa la masina de slefuit si standurile specializate aferente avem ca echipament hote de colectare pentru slefuirea normala si instalatia de retinere a prafului in filtre textile cu emisii 20-50 mg/ Nm³.

Emisia de aer provenind de la cuptoarele de reincalzire si cuptoarele de tratamente termice, contine in principal NOx, SO2 si praf.  Pentru praf nu se aplica masuri specifice de retinere. In general emisia de praf se situeaza in intervalul 4 – 20 mg/ Nm³, dar cifrele raportate  au aratat valori mai mici sau egale cu 2,2 mg/ Nm³.

Economii de energie de 40-50 % pot fi obtinute cu ajutorul arzatoarelor regenerative, cu potential de reducere al emisiilor NOx de pana la 50% . Economia de energie asociata cu utilizarea recuperatoarelor de caldura sau arzatoare recuperative este de aprox. 25 %, obtinand astfel reduceri de aprox. 30 % la emisiile de NOx ( sau de 50 % in combinatie cu  

· arzatoare cu continut redus de NOx ) ;

· arzatoare cu emisii scazute de NOx , din  a doua generatie ale caror nivele de emisie se situeaza intre 250-400 mg/ Nm³ ( 3 % SO2) fara preincalzire a aerului, care au un potential de reducere de aprox. 65% comparativ cu arzatoarele conventionale. 

Tratarea acestei ape si reducerea poluarii in efluentii provenind din aceste sisteme, sau alte combinatii ale unitatilor de tratare sunt considerate a fi tehnici de varf. Urmatoarele nivele din apele reziduale sunt asociate cu tehnicile de varf :

· SS :  < 20 mg/l, Ulei :< 5 mg/ l, Fe: < 10 mg/ l, Cr tot : < 0,2 mg/ l, Ni:< 0,2 mg/ l, Zn : < 2 mg/l

SECTIUNEA 14
IMPACT

    14.1. Evaluarea impactului emisiilor asupra mediului

    Luand in considerare faptul ca au fost deja realizate fie un studiu de evaluare a impactului asupra mediului fie un bilant de mediu, nivelul de detaliere din solicitare trebuie sa corespunda nivelului de risc asupra mediului exercitat de emisiile rezultate din activitati.

    Instalatiile care evacueaza emisii in receptori importanti sau sensibili sau emit substante a caror natura si cantitate ar putea afecta receptorii din mediu pot necesita o evaluare mai detaliata a efectelor potentiale. In cazul in care instalatiile evacueaza doar un nivel scazut de emisii si nu exista receptori afectati sau sensibili, aceste zone pot sa nu necesite o astfel de evaluare detaliata.

    Operatorii trebuie sa aiba dovezi care sustin evaluarea impactului exercitat de activitatile lor asupra mediului si acestea sa fie componente ale documentatiei de solicitare. Indrumarul privind evaluarea BAT prezinta o metodologie pentru efectuarea acestei evaluari, care ofera recomandari suplimentare privind natura informatiilor si nivelul de detaliere necesar. De asemenea, ofera o metoda de stabilire a importantei impactului unei evacuari asupra mediului receptor.

    14.2. Localizarea receptorilor, a surselor de emisii si a punctelor de monitorizare
    Trebuie anexate harti si planuri ale amplasamentului la scara corespunzatoare pentru a indica in mod vizibil localizarile receptorilor, sursele si punctele de monitorizare in care au fost facute masuratori pentru substantele evacuate sau pentru impactul substantelor evacuate din instalatii. Extinderea zonei considerate poate fi la nivel local, national sau international, in functie de marimea si natura instalatiei si de natura evacuarilor.

    In special, urmatorii receptori importanti si sensibili trebuie luati in considerare ca parte a evaluarii:

    
 Habitate care intra sub incidenta Directivei Habitate, transpusa in legislatia nationala prin Legea nr. 462/2001, aflate la o distanta de pana la 20 km de instalatie sau pana la 20 km de amplasamentul unei centrale electrice cu o putere mai mare 50 MWth

    
 Arii naturale protejate aflate la o distanta de pana la 20 km de instalatie

    
 Arii naturale protejate care pot fi afectate de instalatie

    
 Comunitati (de ex. scoli, spitale sau proprietati invecinate)

    
 Zone de patrimoniu cultural

    
 Soluri sensibile

    
 Cursuri de apa sensibile (inclusiv ape subterane)

    
 Zone sensibile din atmosfera (de ex. reducerea stratului de ozon din stratosfera, calitatea aerului in zona in care SCM este amenintat)

    Informatiile despre identificarea receptorilor importanti si sensibili trebuie rezumate in tabelul de mai jos (extindeti tabelul daca este nevoie).*7)

*7) Receptorii sensibili la mirosuri si zgomot trebuie sa fi fost identificati in Sectiunile 5.6.3.1 si 9 din solicitare.

14.2.1. Identificarea receptorilor importanti si sensibili

	Harta de referinta pentru receptor
	Tip de receptor care poate fi afectat de emisiile din instalatie
	Lista evacuarilor din instalatie care pot avea un efect asupra receptorului si parcursul lor. (Aceasta  poate include atat efectele negative, cat si pe cele pozitive)
	Localizarea informatiei de suport privind impactul evacuarilor (de ex. rezultatele evaluarii BAT, rezultatele modelarii detaliate, contributia altor surse - anexate acestei solicitari

	harta de dispersie a poluantilor gazosi
	comunitatile umane limitrofe amplasamentului (vezi raportul de dispersie)
	Cosuri de dispersie
	Analiza BAT
Raportul de dispersie

( ANEXA 38 )
Bilant de nivel 2

( ANEXA 37 )

	Plan de situatie OE2 Laminoare
	Raul Cerna
	Canalizarea pluviala P17, P18,P20
	Analiza BAT,

Monitorizari si analize chimice(ANEXA 7).
Bilant de nivel 2

( ANEXA 37 )

	
	
	
	


     14.3. Identificarea efectelor evacuarilor din instalatie asupra mediului

    Operatorii/Titularii de activitate trebuie sa faca dovada ca o evaluare satisfacatoare a efectelor potentiale ale evacuarilor din activitatile autorizate a fost realizata si impactul este acceptabil. Acest lucru poate fi facut prin utilizarea metodologiei de evaluare a BAT si a altor informatii suplimentare pentru a prezenta efectele asupra mediului exercitate de emisiile rezultate din activitati. Rezultatul evaluarii trebuie inclus in solicitare si rezumat in tabelul 14.3.1 de mai jos.

SOL
Analizele de sol realizate de S.C. CEPROMIN S.A. Deva, efectuate la intocmirea Bilantului de mediu nivel I si II din 2005,  au aratat ca :

- Solurile din perimetrul Sectiei Otelarie si Sectiei  Laminoare sunt soluri antropice, predominant alcaline cu pH = 8,36 – 9,13, bun humifere (humus = 4,55 – 5,64 %), si in NE-ul otelariei electrice OE II, mijlociu humifere (humus = 2,65 – 3,35 %)

- Solurile de pe conturul amplasamentului Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare , respectiv din zonele limitrofe sunt soluri slab alcaline pH = 7,90 – 8,07, bun humifere cu humus = 4,39 – 6,90 %.

             Din analizele efectuate rezulta ca nu se inregistreaza modificari semnificative in profunzimea solului si nu s-au evidentiat fenomene caracteristice poluarii solului in special pe conturul amplasamentului studiat si in zonele limitrofe, concentratiile poluantilor in sol incadrandu-se in limitele pragului de alerta. Singura exceptie o face solul din incinta sectiei otelarie si turnare continua, unde exista o poluare semnificativa cu plumb, cadmiu si zinc si solul din zona portilor Otelaria Electrica si Laminoare unde exista o poluare semnificativa cu zinc.

Probe sol – din incinta sectiilor   (extras din BM II -2005)

	Nr.

proba
	Denumirea probei /

Locul recoltarii
	Ph
	Humus

%
	Concentratie (mg / Kg substanta uscata)

	
	
	
	
	Pb
	Cd
	Fe
	Cu
	Zn
	Mn
	Cr
	Ni

	1.
	Sol S-OE II+TC-vecin.cu alimentare otalarii,

suprafata la 5 cm
	8,55
	5,64
	510
	7
	32960
	86
	780
	503
	110
	22

	1a.
	Sol S-OE II+TC-vecin.cu alimentare otalarii,

adancime la 25 – 30 cm
	8,40
	5,52
	475
	5
	31810
	72
	710
	492
	102
	20

	2.
	Sol N-OE II+TC-vecin. cu GA 1

suprafata la 5 cm
	8,88
	2,63
	210
	10
	18660
	67
	320
	502
	111
	100

	2a.
	Sol N-OE II+TC-vecin. cu GA 1

adancime la 25 – 30 cm
	8,72
	3,05
	195
	7
	18250
	61
	290
	488
	100
	89

	3.
	Sol E-OE II+TC-vecin. cu Lam. S3 - spre raul Cerna;  suprafata la 5 cm
	9,13
	3,35
	80
	4
	1110
	49
	230
	501
	16
	14

	4.
	Sol E-Lam.SF1si Lam. profile mici – spre raul Cerna; suprafata 5 cm
	8,51
	4,61
	90
	1
	30060
	41
	200
	510
	58
	21

	4a.
	Sol E-Lam.SF1si Lam. profile mici – spre raul Cerna; adancime 20 cm
	8,43
	4,55
	82
	1
	30000
	39
	190
	485
	51
	18

	5.
	Sol V-Lam.650mm si Laborator chimic

suprafata 5 cm
	8,49
	5,31
	120
	2
	28360
	54
	207
	505
	71
	18

	5a.
	Sol V-Lam.650mm si Laborator chimic

adancime 25 cm
	8,36
	5,20
	110
	1
	28080
	51
	190
	495
	68
	16

	Valori normale
	20
	1
	40000
	20
	100
	900
	30
	20

	Prag de alerta
	- folosinte sensibile
	50
	3
	-
	100
	300
	1500
	100
	75

	
	- folosinte mai putin sensibile
	250
	5
	50000
	250
	700
	2000
	300
	200

	Prag de interventie
	- folosinte sensibile
	100
	5
	-
	200
	600
	2500
	300
	250

	
	- folosinte mai putin sensibile
	1000
	10
	100000
	500
	1500
	4000
	600
	500


Probe sol de pe conturul platformei sectiilor (extras din BM II -2005)

Tabel 2

	Nr.

proba
	Denumorea probei /

Locul recoltarii
	pH
	Humus

%
	Concentratie (mg / Kg substanta uscata)

	
	
	
	
	Pb
	Cd
	Fe
	Cu
	Zn
	Mn
	Cr
	Ni

	1.
	Sol – Poarta OE II


	7,91
	6,90
	130
	3
	40000
	37
	840
	490
	84
	76

	2..
	Sol – Poarta Laminoare


	8,07
	6,12
	105
	2
	41000
	36
	770
	485
	78
	87

	3.
	Sol – localitatea Pestisul Mare
	7,97
	4,39
	70
	1
	40000
	33
	150
	500
	71
	26

	4.
	Sol – zona Buituri


	7,90
	4,54
	95
	1
	38500
	36
	163
	500
	69
	40

	Valori normale
	20
	1
	40000
	20
	100
	900
	30
	20

	Prag de alerta
	- folosinte sensibile
	50
	3
	-
	100
	300
	1500
	100
	75

	
	- folosinte mai putin sensibile
	250
	5
	50000
	250
	700
	2000
	300
	200

	Prag de interventie
	- folosinte sensibile
	100
	5
	-
	200
	600
	2500
	300
	250

	
	- folosinte mai putin sensibile
	1000
	10
	100000
	500
	1500
	4000
	600
	500


Tabel 3 Monitorizare sol 2009 – Laborator acreditat Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca

	INDICATOR
DE CALITATE
	Cadmiu
(Cd)
	Crom
(Cr)
	Cupru
(Cu)
	Zinc
(Zn)
	Plumb
(Pb)
	Mangan
(Mn)
	Nichel
(Ni)
	Hidrocarburi
petroliere

	PUNCT DE PRLEVARE / UM
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg

	S6 - poarta OE II
	<0,5
	<0,5
	<3,5
	85.60
	35.20
	1,169.60
	<0,5
	54.4

	S7 - la Sud de Depoziotul de fier vechi descoperit
	<0,5
	<0,5
	<3,5
	87.90
	39.70
	4,118.40
	<0,5
	261.8

	S8 - la nord de secţia OE II lângă GA TC
	<0,5
	<0,5
	<3,5
	78.70
	30.10
	1,509.60
	<0,5
	48.2

	S9 - la est de OE II în vecitătatea Laminor Sârmă 3
	<0,5
	<0,5
	<3,5
	103.10
	35.80
	2,028.80
	<0,5
	128.5

	S10 - estul paltformei lângă LPU
	<0,5
	<0,5
	<3,5
	72.90
	29.20
	1,509.60
	<0,5
	49

	S11 - vestul platformei laminoare în vecinătate LPG
	<0,5
	<0,5
	<3,5
	81.60
	39.60
	2,788.80
	<0,5
	143.3

	S12 - poartă laminoare
	<0,5
	<0,5
	<3,5
	86.10
	31.50
	2,139.20
	<0,5
	43.8

	Prag de alerta (mg/kg subs uscata)
	5
	300
	250
	700
	250
	2000
	200
	1000

	Prag de interventie (mg/kg subs uscata)
	10
	600
	500
	1500
	1000
	4000
	500
	2000


Tabel 4 Monitorizare sol 2010 – Laborator acreditat Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca

	INDICATOR
DE CALITATE
	Cadmiu
(Cd)
	Crom
(Cr)
	Cupru
(Cu)
	Zinc
(Zn)
	Plumb
(Pb)
	Mangan
(Mn)
	Nichel
(Ni)
	Hidrocarburi
petroliere

	PUNCT DE PRLEVARE / UM
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg

	S6 - poarta OE II
	<0,5
	<5
	<3,5
	<1
	<5
	1819.2
	<5
	79.64

	S7 - la Sud de Depoziotul de fier vechi descoperit
	<0,5
	<5
	<3,5
	<1
	<5
	2899.2
	<5
	111.98

	S8 - la nord de secţia OE II lângă GA TC
	<0,5
	<5
	<3,5
	<1
	<5
	2369.6
	<5
	2920.04

	S9 - la est de OE II în vecitătatea Laminor Sârmă 3
	<0,5
	<5
	<3,5
	<1
	<5
	2779.2
	<5
	148.97

	S10 - estul paltformei lângă LPU
	<0,5
	<5
	<3,5
	<1
	<5
	3459.2
	<5
	299.43

	S11 - vestul platformei laminoare în vecinătate LPG
	<0,5
	<5
	<3,5
	<1
	<5
	2440
	<5
	173.45

	S12 - poartă laminoare
	<0,5
	<5
	<3,5
	<1
	<5
	<0,5
	<5
	246.57

	Prag de alerta (mg/kg subs uscata)
	5
	300
	250
	700
	250
	2000
	200
	1000

	Prag de interventie (mg/kg subs uscata)
	10
	600
	500
	1500
	1000
	4000
	500
	2000



Tabel 5 Monitorizare sol 2011 – Laborator acreditat Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca

	INDICATOR
DE CALITATE
	Cadmiu
(Cd)
	Crom
(Cr)
	Cupru
(Cu)
	Zinc
(Zn)
	Plumb
(Pb)
	Mangan
(Mn)
	Nichel
(Ni)
	Hidrocarburi
petroliere

	PUNCT DE PRLEVARE / UM
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg

	S6 - poarta OE II
	<.05
	<1
	<3.5
	<1
	<5
	819.2
	<5
	678.76

	S7 - la Sud de Depoziotul de fier vechi descoperit
	<.05
	<1
	<3.5
	<1
	<5
	899.2
	<5
	178.01

	S8 - la nord de secţia OE II lângă GA TC
	<.05
	<1
	<3.5
	<1
	<5
	769.6
	<5
	295.21

	S9 - la est de OE II în vecitătatea Laminor Sârmă 3
	<.05
	<1
	<3.5
	<1
	<5
	779.2
	<5
	259.2

	S10 - estul paltformei lângă LPU
	<0.5
	<1
	<3.5
	<1
	<5
	859.2
	<5
	35.69

	S11 - vestul platformei laminoare în vecinătate LPG
	<0.5
	<1
	<3.5
	<1
	<5
	672.4
	<5
	834.37

	S12 - poartă laminoare
	<.05
	<1
	<3.5
	<1
	<5
	727.3
	<5
	256.53

	Prag de alerta (mg/kg subs uscata)
	5
	300
	250
	700
	250
	2000
	200
	1000

	Prag de interventie (mg/kg subs uscata)
	10
	600
	500
	1500
	1000
	4000
	500
	2000


Tabel 6 Monitorizare sol 2012 – Laborator acreditat Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca

	INDICATOR
DE CALITATE
	Cadmiu
(Cd)
	Crom
(Cr)
	Cupru
(Cu)
	Zinc
(Zn)
	Plumb
(Pb)
	Mangan
(Mn)
	Nichel
(Ni)
	Hidrocarburi
petroliere

	PUNCT DE PRLEVARE / UM
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg

	S6 - poarta OE II
	<0.1
	103.4
	52.55
	250.03
	96.15
	5316.32
	32.55
	566.71

	S7 - la Sud de Depoziotul de fier vechi descoperit
	<0.1
	67.28
	58.09
	538.24
	136.86
	2413.31
	45.39
	454.92

	S8 - la nord de secţia OE II lângă GA TC
	5.09
	49.50
	112.56
	299.97
	621.93
	3505.43
	43.28
	1110.35

	S9 - la est de OE II în vecitătatea Laminor Sârmă 3
	<0.1
	22.37
	37.15
	120.30
	70.35
	1229.82
	35.68
	352.75

	S10 - estul paltformei lângă LPU
	<0.1
	30.39
	63.09
	488.23
	155.27
	2951.19
	35.48
	7112.82

	S11 - vestul platformei laminoare în vecinătate LPG
	<0.1
	30.15
	60.29
	428.13
	134.33
	3071.85
	37.85
	4905.48

	S12 - poartă laminoare
	<0.1
	103.4
	52.55
	250.03
	96.15
	5316.32
	32.55
	566.71

	Prag de alerta (mg/kg subs uscata)
	5
	300
	250
	700
	250
	2000
	200
	1000

	Prag de interventie (mg/kg subs uscata)
	10
	600
	500
	1500
	1000
	4000
	500
	2000


Tabel 7 monitorizare sol 2013 – Laborator acreditat Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca

	INDICATOR
DE CALITATE
	Cadmiu
(Cd)
	Crom
(Cr)
	Cupru
(Cu)
	Zinc
(Zn)
	Plumb
(Pb)
	Mangan
(Mn)
	Nichel
(Ni)
	Hidrocarburi
petroliere

	PUNCT DE PRLEVARE / UM
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg
	mg/kg

	S6 - poarta OE II
	1,44
	58,24
	77,45
	802,10
	250,34
	3650,3
	25,75
	1391,38

	S7 - la Sud de Depoziotul de fier vechi descoperit
	1,06
	47,19
	47,45
	300,30
	72,60
	1729,5
	31,53
	308,45

	S8 - la nord de secţia OE II lângă GA TC
	1,12
	53,83
	108,88
	431,50
	145,28
	2533,9
	44,81
	686,49

	S9 - la est de OE II în vecitătatea Laminor Sârmă 3
	0,98
	36,23
	102,31
	354,90
	114,65
	2040,7
	34,85
	194,01

	S10 - estul paltformei lângă LPU
	1,67
	43,37
	48,55
	336,60
	11,27
	2250,88
	33,01
	1901,92

	S11 - vestul platformei laminoare în vecinătate LPG
	0,82
	24,85
	53,93
	310,30
	104,80
	2389,9
	25,15
	2644,83

	S12 - poartă laminoare
	1,3
	66,36
	90,85
	807,70
	255,05
	4322,9
	27,24
	223,39

	Prag de alerta (mg/kg subs uscata)
	5
	300
	250
	700
	250
	2000
	200
	1000

	Prag de interventie (mg/kg subs uscata)
	10
	600
	500
	1500
	1000
	4000
	500
	2000


Analizand monitorizarile solului se poate constata ca pentru mangan si hidrocarburi, in unele puncte s-a depasit si pragul de interventie.

Depasirile constatate se datoreaza emisiilor fugitive semnificative de la instalatia de desprafuire a otelariei electrice in cazul indicatorului mangan. Se observa ca punctele in care s-a inregistrat  aceasta depasire se afla situate in vecinatatea sectiei otelarie iar poluantul s-a sedimentat in aceasta zona favorizat fiind de curentii de aer si de dispersia acestora prezentat in raportul de dispersie realizat de …..

In ceea ce priveste indicatorul hidrocarburi petroliere, depasirea s-a inregistrat pe suprafete mici(cca 4 mp), situate in zonele in care actionau utilajele care lucrau la dezafectarea laminoarelor care si-au incetat activitatea. In zonele respective inca se lucreaza la dezafectarea laminoarelor de sarma si de profile usoare, urmand  a se preleva probe de sol la definitivarea acestei actiuni, si de luarea unor masuri reparatorii daca este cazul, de catre firmele care presteaza aceasta activitate. Masurile preventive care s-au impus firmelor mai sus menionate si insusite de acestea prin semnarea Conventiei de mediu anexata contractului de prestari servicii, constau in utilizarea de material absorbant pentru eliminarea scurgerilor de produse petroliere de la utilajele in cauza.

APE
Analizele efectuate de S.C. CEPROMIN S.A. Deva, la realizarea Bilantului de mediu de nivel II in anul 2005, asupra apelor subterane prelevate din amplasamentul Sectiei Otelarie si Sectiei Laminoare si din apele fantanilor din Pestisu Mare nr. 203 B si nr. 205 prezinta urmatoarele rezultate :

         - Continutul principalilor indicatori chimici din apa prelevata din: dren OE II, dren 3 Laminoare (GA2), dren 4 Laminoare (GA1) si foraj OE II se incadreaza in valorile admise de calitate pentru ape de suprafata –clasa a II a – a IV a de calitate, stabilite prin Ordinul 161/2006, cu exceptia continutului de fier, care depaseste valoarea admisa pentru calitatea apelor de suprafata clasa a-IVa (1,0 mg/l), avand valori de 1,19 – 2,03 mg/l , si a continutului de mangan care depaseste CMA (0,3 mg/l – clasa a IV a), avand valori de 0,48 – 1,635 mg/l pentru apele subterane prelevate din drenul OE II , dren 3 Laminoare si foraj OE II.   

          Majoritatea indicatorilor se incadreaza chiar in limitele de calitate a apei potabile (STAS 1342 – 91).

- Continutul principalilor indicatori chimici din apa prelevata din: apa din fantanile din Pestisu Mare nr. 203 B si nr. 205  se incadreaza in valorile admise de calitate pentru ape de suprafata –clasa a II a – a IV a de calitate, stabilite prin Ordinul 1146/2002 si apa potabila stabilita de STAS 1342 – 91 cu exceptia fierului care depaseste limitele ambelor normative (Ordinul 161/2006 si STAS 1342-91)  pentru apa din fantana din Pestisul Mare nr.205 (1,55 mg/l), si apa fantanii din Pestisul Mare nr.203 B (0,94 mg/l), care depaseste valoarea admisa de STAS-ul de apa potabila (0,3 mg/l) si cu exceptia manganului care depaseste valoarea admisa de ambele normative (Ordinul 161/2006-ape de suprafata  si  STAS 1342-91-apa potabila : 0,3 mg/l), pentru cele doua fantani analizate din Pestisul Mare nr.203 B si nr.205 (0,50 mg/l si 0,53 mg/l).

Pentru apele subterane monitorizate de ArcelorMittal Hunedoara SA (2007 – 2013), continutul principalilor indicatori chimici, se incadreaza in valorile admise de calitate pentru ape de suprafata –clasa aIIa – aIVa (Ordin 161/2006).

Tabel 8- Analize ape subterane - Laborator S.C.CEPROMIN S.A. Deva BM II
	Nr.

proba
	Denumire

proba
	pH
	Concentratia ( mg / l )

	
	
	
	Suspensii


	Rezidiu

fix
	Substante

extractibile
	CCO – Mn
	Sulfati
	Cu


	Fe
	Pb

	Cianuri

totale
	Amoniu
	Zn


	Ni
	Cr
	Ca2+
	Mg2+

	Mn

	1.
	Dren OE II
	7,70
	48
	332
	SLD
	2,35
	52,67
	0,005
	1,19
	0,05
	0,0039
	1,50
	0,158
	SLD
	SLD
	50,4
	8,26
	1,275

	2.
	Dren 3 LAM
	8,02
	4
	416
	SLD
	1,25
	74,89
	0,005
	2,035
	0,05
	
	0,36
	0,197
	SLD
	0,005
	76,8
	22,35
	0,48

	3.
	Dren 4 LAM
	7,76
	5
	532
	SLD
	1,41
	84,36
	SLD
	0,96
	0,05
	
	-
	0,070
	0,035
	0,01
	84,8
	26,24
	0,235

	4.
	Foraj OE II
	8,10
	461.6
	552
	SLD
	3,52
	163,36
	SLD
	1,84
	0,05
	
	0,52
	0,054
	SLD
	SLD
	72,0
	28,67
	1,635

	5.
	Apa fantana

Pestisu Mare nr. 203
	7,95
	L
	744
	SLD
	1,25
	112,34
	SLD
	0,94
	0,035
	0,0055
	SLD
	0,194
	SLD
	0,005
	102,4
	63,66
	0,500

	6.
	Apa fantana

Pestisu Mare nr.205
	7,97
	L
	984
	SLD
	0,62
	230,85
	SLD
	1,55
	0,05
	0,0039
	SLD
	0,671
	0,02
	0,01
	113,6
	42,77
	0,530

	STAS 1342-91                   (Apa potabila)
	6,5 – 8,5
	-
	1200
	-
	12
	400
	0,05
	0,3
	0,05
	0,1
	0,5
	5
	0,1
	0,05
	180
	80
	0,3

	 ORD. 161/ 2006
	Clasa

II
	
	-
	750
	
	10
	120
	30
	0,5
	1
	-
	0,8
	200
	25
	50
	100
	50
	0,1

	       Clasificare 

calitate ape 

suprafata
	Clasa

III
	
	-
	1000
	-


	20
	250
	50
	1.0
	2
	-
	1.2
	500
	50
	100
	200
	100
	0,3

	
	Clasa

IV
	
	-
	1300
	-
	50
	300
	100
	2.0
	5
	-
	3.2
	1000
	100
	250
	300
	200
	1


1. Ape subterane

         a) Continutul principalilor indicatori chimici din apa prelevata din: dren OE II, dren 4 LAM (GA1) si foraj OE II si analizata de Laboratorul Centrului de Mediu si Sanatate Cluj Napoca, se incadreaza in valorile admise de calitate pentru ape de suprafata –clasa aIIa – aIVa de calitate, stabilite prin Ordinul 161/2006.

          Majoritatea indicatorilor se incadreaza chiar in limitele de calitate a apei potabile (STAS 1342 – 91).       

c) Pentru apele subterane monitorizate de ArcelorMittal Hunedoara SA (2009 – 2013), continutul principalilor indicatori chimici, se incadreaza in valorile admise de calitate pentru ape de suprafata –clasa aIIa – aIVa (ORD. 161/2006

          Putem spune ca activitatea de pe platforma instalatiilor otelaria electrica+turnare continua si laminoare, nu a condus la o poluare semnificativa a apelor subterane.

          B.2. Ape uzate tehnologice – ape de suprafata

           Apele reziduale care se evacueaza din procesele tehnologice, sunt deversate prin colectoarele P17, P18, P20 in emisarul natural Cerna.

          Pentru determinarea eficientei epurarii apelor tehnologice in Gospodariile de apa – GA1, si GA turnare continua , inainte de a fi evacuate prin cele 3 colectoare in raul Cerna, s-au analizat si probe de apa din Cerna amonte (ANEXA 8_Cerna amonte) si Cerna aval( ANEXA 9_Cerna aval), fata de intregul amplasament al combinatului – Otelaria electrica OE II + turnare continua si Laminor (ANEXA 7_Monitorizare acreditata 2013).

          a)   Calitatea apelor prelevate lunar de Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca in anul 2013, se prezinta astfel:

· P17 - prezinta continuturi de impurificatori in limitele admise de normativele pentru deversari in ape de suprafata NTPA - 001 / 2005; 

· P18 - prezinta continuturi de impurificatori in limitele admise de normativele       pentru deversari in ape de suprafata NTPA - 001 / 2005;

· P20 - prezinta continuturi de impurificatori in limitele admise de normativele       pentru deversari in ape de suprafata NTPA - 001 / 2005;

· Cerna amonte - prezinta continuturi de impurificatori in limitele admise de normativele pentru deversari in ape de suprafata NTPA - 001 / 2005;

· Cerna aval - prezinta continuturi de impurificatori care se incadreaza in limitele admise de normativele pentru deversari in ape de suprafata NTPA - 001 / 2005
            b)   Calitatea apelor uzate evacuate in 2013, au fost monitorizate de Laboratorul de ape industriale al ArcelorMittal HD SA si de Laboratorul SGA Hunedoara.
           Rezultatele probelor analizate in anul 2013 din colectoarele P17, P18, P20, au fost centralizate si prezentate in lucrare si au indicat urmatoarele:

· P17 - prezinta valori ale concentratiilor care se incadreaza in limitele admise de normativul NTPA-001/2005;

· P18 - prezinta valori ale concentratiilor care se incadreaza in limitele admise de normativul NTPA-001/2005;

· P20 - prezinta valori ale concentratiilor care se incadreaza in limitele admise de normativul NTPA-001/2005;

ANEXA 7_ Monitorizare acreditata 2013
          In concluzie apele uzate rezultate din activitatea instalatiilor sectiilor Otelaria electrica OE II + turnare continua TC si Laminor, evacuate in raul Cerna, dupa o prealabila epurare, prezinta continuturi care se incadreaza in normativele pentru evacuari de ape uzate in emisari naturali.
Tabel 9 Monitorizare ape subterane 2009– Laborator Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca

	INDICATOR
DE CALITATE
	UM
	Foraj OE 2
	Dren OE 2
	Dren 3
Laminoare
	Dren 4
Laminoare
	Izvor Halda
	Foraj 1
Halda
	Foraj 2
Halda

	pH
	unit pH
	7.410
	7.660
	7.600
	7.710
	12.710
	6.820
	 

	Turbiditate
	unit turb
	
	0.264
	0.216
	0.163
	2.120
	8.370
	 

	CCOMn
	mg 0/l
	2.610
	0.490
	0.160
	0.820
	138.750
	1.630
	 

	Nitriti
	mg/l
	0.038
	0.011
	0.025
	0.012
	24.900
	0.004
	 

	Nitrati
	mg/l
	<0,05
	4.420
	2.300
	1.750
	<0,05
	<0,05
	 

	Sulfati
	mg/l
	100.940
	12.120
	68.940
	92.230
	238.040
	33.650
	 

	Cr
	mg/l
	<0,02
	0.020
	0.050
	<0,02
	0.040
	<0,02
	 

	Cu
	mg/l
	<0,01
	<0,01
	<0,01
	<0,01
	<0,01
	0.020
	0.030

	Cd
	mg/l
	0.030
	0.005
	0.004
	<0,002
	0.003
	<0,002
	<0,002

	Mn
	mg/l
	0.400
	0.020
	0.060
	0.030
	0.030
	0.230
	 

	Hg
	μg/l
	<1
	<1
	<1
	<1
	<1
	<1
	<1

	Ni
	mg/l
	0.020
	<0,002
	<0,002
	<0,002
	<0,002
	<0,002
	0.0400

	Pb
	mg/l
	<0,05
	<0,05
	<0,05
	<0,05
	<0,05
	<0,05
	<0,05

	Zn
	mg/l
	0.040
	<0,02
	<0,02
	<0,02
	0.040
	<0,02
	0.997

	NH4+
	mg/l
	1.085
	0.074
	0.091
	 
	 
	 
	 

	Cianuri
	mg/l
	<5
	<5
	 
	 
	 
	 
	 

	Fe
	mg/l
	0.070
	<0,02
	0.040
	<0,02
	0.030
	<0,02
	0.030

	CCOCr
	mg/l
	<30
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Rezidu fix
	mg/l
	0.405
	 
	0.33
	0.341
	 
	 
	 


Tabel 10 Monitorizare ape subterane 2010 – Laborator Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca

	INDICATOR
DE CALITATE
	UM
	Foraj OE 2
	Dren OE 2
	Dren 3
Laminoare
	Dren 4
Laminoare
	Izvor Halda
	Foraj 1
Halda
	Foraj 2
Halda

	pH
	unit pH
	7.360
	7.520
	7.490
	7.550
	12.910
	7.530
	 

	Turbiditate
	unit turb
	24.600
	2.460
	0.130
	0.140
	4.020
	2.180
	 

	CCOMn
	mg 0/l
	2.020
	3.260
	0.930
	0.470
	77.670
	2.170
	 

	Nitriti
	mg/l
	0.268
	1.875
	2.730
	0.014
	1.240
	0.835
	 

	Nitrati
	mg/l
	<0,05
	0.730
	2.730
	2.000
	1.850
	2.470
	 

	Sulfati
	mg/l
	38.720
	116.080
	67.280
	52.530
	778.100
	12.290
	 

	Cr
	mg/l
	0.100
	<0,02
	0.030
	<0,02
	0.060
	<0,02
	0.070

	Cu
	mg/l
	0.100
	0.020
	<0,01
	<0,01
	0.020
	0.020
	0.030

	Cd
	mg/l
	<0,002
	<0,002
	<0,002
	<0,002
	<0,002
	<0,002
	<0,002

	Mn
	mg/l
	0.330
	0.040
	0.050
	<0,01
	<0,01
	<0,01
	 

	Hg
	μg/l
	<3
	<3
	<3
	<3
	<3
	<3
	<3

	Ni
	mg/l
	<0,02
	<0,02
	<0,02
	<0,02
	<0,02
	<0,02
	<0,02

	Pb
	mg/l
	<0,05
	<0,05
	<0,05
	<0,05
	<0,05
	<0,05
	<0,05

	Zn
	mg/l
	0.110
	<0,02
	<0,02
	<0,02
	<0,02
	<0,02
	<0,02

	NH4+
	mg/l
	0.005
	0.520
	0.075
	0.075
	 
	 
	 

	Cianuri
	mg/l
	<3
	<3
	 
	 
	 
	 
	 

	Fe
	mg/l
	11.060
	0.030
	<0,02
	0.080
	<0,02
	0.030
	<0,02

	CCOCr
	mg/l
	<30
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Rezidu fix
	mg/l
	0.361
	 
	0.351
	0.359
	 
	 
	 

	Fenoli
	mg/l
	<0,03
	 
	 
	 
	 
	<0,03
	 

	PAH
	μg/l
	0.028
	 
	 
	 
	0.14
	0.15
	 


Tabel 11 Monitorizare ape subterane 2011 – Laborator Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca

	INDICATOR
DE CALITATE
	UM
	Foraj OE 2
	Dren OE 2
	Dren 3
Laminoare
	Dren 4
Laminoare
	Izvor Halda
	Foraj 1
Halda
	Foraj 2
Halda

	pH
	unit pH
	7.330
	7.450
	 
	7.500
	12.020
	6.860
	 

	Oxidabilitate
	mg[O2}/l
	4.090
	11.310
	 
	0.780
	1,835.460
	8.520
	 

	CCOMn
	mg 0/l
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Nitriti
	mg/l
	0.070
	0.074
	 
	0.002
	4.320
	0.095
	 

	Nitrati
	mg/l
	1.886
	1.405
	 
	3.542
	35.510
	3.441
	 

	Sulfati
	mg/l
	533.540
	379.080
	 
	204.420
	74.000
	96.500
	 

	Cr
	μg/l
	25.720
	22.670
	 
	21.120
	1.270
	10.930
	40.290

	Cu
	μg/l
	<1
	<1
	 
	<1
	<1
	<1
	1.470

	Cd
	μg/l
	<1
	<1
	 
	<1
	<1
	<1
	<1

	Mn
	μg/l
	<1
	<1
	 
	<1
	75.600
	<1
	 

	Hg
	μg/l
	<0.01
	<0.01
	 
	<0.01
	<0.01
	<0.01
	<0.01

	Ni
	μg/l
	<1
	1.340
	 
	<1
	<1
	<1
	<1

	Pb
	μg/l
	<1
	<1
	 
	<1
	<1
	<1
	<1

	Zn
	μg/l
	1.210
	13.470
	 
	<1
	<1
	15.840
	28.180

	NH4+
	mg/l
	1.122
	1.230
	 
	 
	 
	 
	 

	Cianuri
	μg/l
	<0.001
	<0.001
	 
	 
	 
	 
	 

	Fe
	mg/l
	3.460
	0.950
	 
	0.050
	0.280
	1.130
	3.590

	CCOCr
	mg/l
	7.490
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Rezidu fix
	mg/l
	240.8
	 
	 
	197.2
	 
	 
	 

	Fenoli
	mg/l
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PAH
	μg/l
	 
	0.05
	 
	0.01
	 
	 
	 


Tabel 12 Monitorizare ape subterane 2012 – Laborator Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca

	INDICATOR
DE CALITATE
	UM
	Foraj OE 2
	Dren OE 2
	Dren 3
Laminoare
	Dren 4
Laminoare
	Izvor Halda
	Foraj 1
Halda
	Foraj 2
Halda

	pH
	unit pH
	7.330
	7.640
	 
	7.590
	11.940
	 
	 

	Oxidabilitate
	mg[O2}/l
	5.070
	3.640
	 
	0.390
	54.110
	 
	 

	CCOMn
	mg 0/l
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Nitriti
	mg/l
	0.024
	0.030
	 
	0.073
	0.640
	 
	 

	Nitrati
	mg/l
	1.640
	8.150
	 
	9.200
	3.850
	 
	 

	Sulfati
	mg/l
	79.590
	103.380
	 
	62.430
	639.190
	 
	 

	Cr
	μg/l
	<0.1
	<0.1
	 
	<0.1
	<0.1
	 
	0.115

	Cu
	μg/l
	0.121
	0.091
	 
	<0.05
	0.271
	 
	0.115

	Cd
	μg/l
	<0.03
	<0.03
	 
	<0.03
	<0.03
	 
	<0.003

	Mn
	μg/l
	0.460
	0.493
	 
	<0.02
	<0.02
	 
	 

	Hg
	μg/l
	<0.1
	<0.1
	 
	<0.1
	<0.1
	 
	<0.1

	Ni
	μg/l
	<0.1
	<0.1
	 
	<0.1
	<0.1
	 
	0.105

	Pb
	μg/l
	<0.25
	<0.25
	 
	<0.25
	<0.25
	 
	<0.25

	Zn
	μg/l
	<0.05
	<0.05
	 
	<0.05
	<0.05
	 
	0.350

	NH4+
	mg/l
	1.010
	1.010
	 
	 
	 
	 
	 

	Cianuri
	μg/l
	<3
	<3
	 
	 
	 
	 
	 

	Fe
	mg/l
	0.210
	0.220
	 
	0.010
	0.030
	 
	4.970

	CCOCr
	mg/l
	72.570
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Rezidu fix
	mg/l
	386
	 
	 
	213.6
	 
	 
	 

	Fenoli
	mg/l
	 
	<0.01
	 
	<0.01
	 
	 
	 

	PAH
	μg/l
	 
	<0.001
	 
	<0.001
	 
	 
	 


Tabel 13 Monitorizare ape subterane 2013 – Laborator Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca
	INDICATOR
DE CALITATE
	UM
	Foraj OE 2
	Dren OE 2
	Dren 3
Laminoare
	Dren 4
Laminoare
	Izvor Halda
	Foraj 1
Halda
	Foraj 2
Halda

	pH
	unit pH
	7.370
	7.540
	 
	7.630
	12.020
	7.010
	7.070

	Oxidabilitate
	mg[O2}/l
	6.230
	3.150
	 
	0.640
	7.200
	3.660
	5.010

	Turbiditate
	NTU
	7.620
	 
	 
	0.310
	0.960
	873.000
	7.380

	Nitriti
	mg/l
	0.044
	0.056
	 
	0.005
	0.736
	0.037
	0.022

	Nitrati
	mg/l
	2.760
	7.720
	 
	4.170
	3.760
	4.930
	2.870

	Sulfati
	mg/l
	78.970
	165.800
	 
	219.800
	1,038.000
	166.300
	19.880

	Cr
	μg/l
	<0,8
	1.304
	 
	2.539
	<0,8
	1.852
	<0,8

	Cu
	mg/l
	<0,003
	<0,003
	 
	<0,003
	0.015
	<0,003
	0.009

	Cd
	μg/l
	<0,5
	<0,5
	 
	<0,5
	<0,5
	<0,5
	<0,5

	Mn
	μg/l
	456.300
	126.000
	 
	20.910
	<1
	24.740
	2,664.000

	Hg
	μg/l
	<0.1
	<0.1
	 
	<0.1
	<0,1
	<0,1
	<0,1

	Ni
	μg/l
	1.571
	<1
	 
	<1
	3.298
	1.311
	0.987

	Pb
	μg/l
	<0,8
	1.300
	 
	<0,8
	<0,8
	<0,8
	<0,8

	Zn
	μg/l
	1.490
	40.370
	 
	<1
	1.160
	<1
	2.430

	NH4+
	mg/l
	0.241
	0.854
	 
	 
	 
	 
	 

	Cianuri
	mg/l
	<0,03
	<0,003
	 
	 
	 
	 
	 

	Fe
	mg/l
	0.030
	 
	 
	<0,01
	0.040
	0.040
	0.360

	CCOCr
	mg/l
	92.440
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Rezidu fix
	mg/l
	405.6
	 
	 
	268
	 
	 
	 

	Fenoli
	mg/l
	<0,01
	<0.01
	 
	0.64
	 
	 
	 

	PAH
	μg/l
	 
	 
	 
	 
	 
	0.096
	0.012


Alizand monitorizarile se poate constata ca nu exista modificari ale concentratiilor poluantilor in apa subterana comparativ cu determinarile din 2005. Reducerea poluarii si ecologizarea multor zone din amplasament a facut ca apele subterane sa nu fie impurificate suplimentar.

AER

         1. Calitatea aerului determinata prin masuratori de Centrul de Mediu si Sanatate Cluj Napoca in anul 2013 (ANEXA 7_Monitorizare acreditata 2013)
          Pentru stabilirea gradului de poluare a aerului datorita noxelor gazoase emise de activitatea instalatiilor sectiilor Otelaria electrica OE II + turnare continua TC si Laminoare, s-au prelevat urmatoarele probe:

d) emisii (fugitive) de gaze arse din principalele surse de poluare (in functiune): cosurile de gaze arse de la cuptorul electric de la OE II si cuptorul cu propulsie de la Laminorul Profile in iunie si noiembrie 2013
e)  imisii de pulberi in suspensie (aerosoli) si noxe gazoase (CO, SO2, NO2) din incinta combinatului , in zonele apropiate de sursele de poluare ( zona NV – OE2 + TC ; zona SV – OE2 + pregatire fier vechi  (langa alimentarea otelariei); in fata birourilor de la OE II + TC, spre poarta; zona SV – Laminor Profile ( in apropierea Laboratorului fizico-chimic ) ; zona E-Laminor sarma 3 );lunar

f)  imisii  de pulberi in suspensie (aerosoli) si noxe gazoase (CO, SO2, NO2), de pe conturul incintei amplasamentului instalatiilor Otelaria electrica OE II + turnare continua TC si Laminoare, si din zonele limitrofe ( poarta OE 2;  poarta laminoare; 

Din rezultatele analitice pe probele prelevate , rezulta urmatoarele :

a) Emisii (fugitive) de poluanti gazosi :

· SO2 emis de – cosul de gaze arse de la cuptorul electric de 100 t (dotat cu filtru cu saci si postcombustie), in faza de oxidare, a avut concentratia <2.4 mg/mc, incadrandu-se in CMA

                     - cosul de gaze arse de la cuptorul cu propulsie al Laminorului Profile a avut concentratia 30.06 mg/mc, incadrandu-se in CMA;                                              

· NO2 emis de – cosul de gaze arse de la cuptorul electric de 100 t (dotat cu filtru cu saci si postcombustie), in faza de oxidare, a avut concentratia 4.37 mg/mc, incadrandu-se in CMA;

                     - cosul de gaze arse de la cuptorul cu propulsie al Laminorului Profile a avut concentratia max. 80.08 mg/mc, incadrandu-se in CMA;

-    CO emis de – cosul de gaze arse de la cuptorul electric de 100 t (dotat cu filtru cu                                                    

     saci si postcombustie), in faza de oxidare, a avut concentratia max.81.6 mg/mc,  incadrandu-se in CMA;

                       - cosul de gaze arse de la cuptorul cu propulsie al Laminorului Profile  a avut concentratia max. 70.5 mg/mc, incadrandu-se in CMA;

              In  concluzie  emisiile (fugitive)  de  SO2,  NO2  si  CO  prezinta  concentratii  care  se incadreaza in limitele admise de normativ (Ordinul 462 / 1993- actualizat in 2002)

     b) Imisiile de poluanti gazosi masurate in incinta amplasamentului , in apropierea surselor de poluare :

          - pulberi in suspensie (aerosoli) – se incadreaza in valoarea CMA (0,050 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 0.001-0.035 mg/mc/30minute;

         - SO2 - se incadreaza in valoarea CMA (0,75 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind  <0.02 mg/mc/30minute;

         - NO2 - se incadreaza in valoarea CMA (0,30 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind <0.05 mg/mc/30minute

         - CO - se incadreaza in valoarea CMA (6,0 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 1.1-3.05 mg/mc pentru zona laminoarelor si NV-ul otelariei OE II + TC

    c) Imisiile de poluanti gazosi de pe conturul amplasamentului si din zonele limitrofe :

          - pulberi in suspensie (aerosoli) – se incadreaza in valoarea CMA (0,50 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 0,106 – 0,410 mg/mc/30minute;

         - SO2 - se incadreaza in valoarea CMA (0,75 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 0,10 – 0,53 mg/mc/30minute;

         - NO2 - se incadreaza in valoarea CMA (0,30 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 0,19 – 0,20 mg/mc/30minute, pentru intreg perimetru de pe conturul amplasamentului, dar depaseste valoarea CMA cu 60 % pentru zona portii otelariei OE II, langa drumul national DN 68, avand concentratia de 0,48 mg/mc;

         - CO - se incadreaza in valoarea CMA (6,0 mg/mc/30minute), continuturile din probele prelevate fiind cuprinse intre 0,80 – 5,44 mg/mc, pentru intreg perimetrul de pe conturul amplasamentului.
          In concluzie, datele de monitorizare a calitatii aerului, in incinta amplasamentului combinatului si de pe conturul incintei (imisiile), efectuate de Centrul de mediu si sanatate Cluj Napoca si ArcelorMittal Hunedoara SA , indica incadrarea concentratiilor de pulberi in suspensie, pulberi sedimentabile, SO2, NO2 si CO in limitele CMA ( STAS 12574-87), 

     14.3.1. Rezumatul evaluarii impactului evacuarilor (extindeti tabelul daca este nevoie)

	Rezumatul evaluarii impactului

	Listati evacuarile semnificative de substante si factorul de mediu in care sunt evacuate, de ex. cele in care contributia procesului (CP) este mai mare de 1% din SCM*
	Descrierea motivelor pentru elaborarea unei modelari detaliate: daca aceasta a fost realizata, si localizarea rezultatelor (anexate solicitarii)
	Confirmati ca evacuarile semnificative nu au drept rezultat o depasire a SCM prin listarea Concentratiei Preconizate in Mediu (CPM) ca procent din SCM pentru fiecare substanta (inclusiv efectele pe termen lung si pe termen scurt, dupa caz)*)

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


*) SCM se refera la orice Standard de Calitate a Mediului aplicabil.

     14.4. Managementul deseurilor

    Referitor la activitatile care implica eliminarea sau valorificarea deseurilor, luati in considerare obiectivele relevante in tabelul urmator si identificati orice masuri suplimentare care trebuie luate in afara de cele pe care v-ati angajat deja sa le realizati, in scopul aplicarii BAT-urilor, in aceasta Solicitare de obtinere a autorizatiei integrate de mediu.

	Obiectiv relevant
	Masuri suplimentare care trebuie luate

	a) asigurarea ca deseul este recuperat sau eliminat fara periclitarea sanatatii umane si fara utilizarea de procese sau metode care ar putea afecta mediul si mai ales fara:
	Supravegherea si modul de transport a prafului de otelarie si a tunderului pana la locul de depozitare .

	- risc pentru apa, aer, sol, plante sau animale; sau
	

	- cauzarea disconfortului prin zgomot si mirosuri; sau
	

	 -afectarea negativa a peisajului sau a locurilor de interes special;
	


     Referitor la obiectivul relevant

    b) implementare, cat mai concret cu putinta, a unui plan facut conform prevederilor din Planul Local de Actiune pentru protectia mediului completati tabelul urmator:

	Identificati orice planuri de dezvoltare realizate de autoritatea locala de planificare, inclusiv planul local pentru deseuri 
	Faceti observatii asupra gradului in care propunerile corespund cu continutul unui astfel de plan

	Nu se cunosc
	

	
	

	
	

	
	


    14.2. Habitate speciale

	Cerinta
	Raspuns

(Da/Nu/identificati/confirmati includerea, daca este cazul)

	Ati identificat Situri de Interes Comunitar (Natura 2000), arii naturale protejate, zone speciale de conservare, care pot fi afectate de operatiile la care s-a facut referire in Solicitare sau in evaluarea dumneavoastra de impact de mai sus?
	Daca nu, treceti la Sectiunea urmatoare.

NU

	Ati furnizat anterior informatii legate de Directiva Habitate, pentru SEVESO sau in alt scop?
	

	Exista obiective de conservare pentru oricare din zonele identificate? (D/N, va rugam enumerati)
	

	Realizand evaluarea BAT pentru emisii, sunt emisiile rezultate din activitatile dumneavoastra apropiate de sau depasesc nivelul identificat ca posibil sa aiba un impact semnificativ asupra ariilor protejate? Nu uitati sa luati in considerare nivelul de fond si emisiile existente provenite din alte zone sau proiecte.
	


SECTIUNEA 15

Programele de Conformare si Modernizare

Va rugam sa rezumati mai jos toate datele pe care le-ati propus in sectiunile anterioare ale solicitarii.  Masurile incluse in Planul de actiuni si Programul de modernizare trebuie grupate pe sectiuni pentru fiecare factor de mediu afectat, masuri de reducere a poluarii, masuri de remediere a poluarii istorice, pe baza obiectivului principal al masurii respective.

Nu este cazul

Nota:

· 0 = sursa va trebui identificata

· 1 = finantare proprie

· 2 = credit bancar

· 3 = institutie financiara internationala

· 4 = finantare nerambursabila

Programul pentru conformare trebuie sa includa obligatoriu si prevederile Programului de etapizare, anexa la Autorizatia de Gospodarirea Apelor

In acest moment, ati realizat toate etapele completarii solicitarii dumneavoastra. Va rugam sa va intoarceti la pagina de inceput pentru a verifica daca ati inclus toate elementele necesare.

Intocmit,

SC PHOEBUS ADVISER SR






























































































































ÎNCĂRCARE


TOPIRE





OXIDARE


EVACUARE





TRATAMENT


SECUNDAR





TURNARE


CONTINUĂ
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     FINISARE
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-gaz metan
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Rezervor apă dedurizată











Apă dedurizată





Consumatori











Solutie sare 10% preparata automat din sare sub forma de pastile
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