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1. INTRODUCERE

1.1.Context

Prezentul raport de amplasament a fost intocmit de societatea MABECO SRL, reprezentata de
dna. Mihaela BEU (Certificat de atestare nr. 001/05.08.2021 emis de Asociatia Romana de Mediu
1998- Comisia de atestare a persoanelor fizice si juridice care elaboreaza studii de mediu).

Raportul de amplasament are ca scop prezentarea situatiei amplasamentului din localitatea
Mediesu Aurit nr. 793, judetul Satu Mare, unde se afla ,,Fabrica pentru Productie de Extrudate
din Aluminiu si Topitorie”, operator fiind societatea ALU MENZIKEN SRL, cu sediul in
localitatea Mediesu Aurit nr. 793, judetul Satu Mare, ca parte a solicitarii de revizuire a
Autorizatiei integrate de mediu nr. SM-23/14.08.2020.

Profilul de activitate al operatorului ALU MENZIKEN SRL este, conform codurilor CAEN:
- 2442 -Metalurgia aluminiului
2452 -Turnarea metalelor neferoase usoare
2550- Fabricarea produselor metalice obtinute prin deformare plastica, metalurgia pulberilor
2562 - Operatiuni de mecanica generala
- 3832 - Recuperarea materialelor reciclabile sortate
- 1624 - Fabricarea ambalajelor din lemn

Operatorul Alu Menziken SRL realizeaza procesarea aliajelor si a deseurilor cu continut de
aluminiu, prin topire, aliere si turnarea in bare, urmata de extrudarea barelor pentru obtinerea
de profile din aluminiu.

Activitatea de topire a metalelor neferoase se incadreaza in prevederile Legii nr. 278/2013
privind emisiile industriale, care transpune Directiva 2010/75 (IED), in Anexa I, punctul
2.5.b, Topirea, inclusiv alierea, de metale neferoase, inclusiv de produse recuperate, si
exploatarea de turnatorii de metale neferoase, cu o capacitate de topire de peste 4 tone pe zi
pentru plumb si cadmiu sau 20 de tone pe zi pentru celelalte metale.

Instalatia are o capacitate de topire a aluminiului de cca. 130 t pe zi.

La aceasta data activitatea desfasurata de ALU MENZIKEN SRL pe amplasamentul din localitatea
Mediesu Aurit nr. 793, judetul Satu Mare, este reglementata prin Autorizatia integrata de mediu
nr. SM-23/14.08.2020, emisa de Agentia pentru protectia mediului Satu Mare, respectiv
Autorizatia de gospodarire a apelor nr. SM 27/26.05.2022, emisa de ANAR-Administratia Bazinala
de Apa Somes-Tisa, SGA Satu Mare.

Operatorul ALU MENZIKEN SRL solicita revizuirea Autorizatiei integrate de mediu nr. SM-
23/14.08.2020 din urmatoarele motive:
- completarea listei de deseuri achizitionate pentru prelucrare prin topire si turnare in
bare si atribuirea codului de valorificare R4 pentru aceasta operatie
- identificarea ca si subprodus a zgurii generate in procesele termice din instalatie
- schimbarea frecventei de monitorizare pentru dioxine si furani prevazuta in AIM
23/14.08.2020, pe baza analizelor din 2021 si 2022
- amplasarea si utilizarea unui echipament pentru presarea zgurii generate ca subprodus
in procesele termice de topire si turnare, pentru eficientizarea proceselor

Capacitatea maxima de productie a fabricii nu se modifica, ramane asa cum este prevazuta in
Autorizatia integrata de mediu nr. SM-23/14.08.2020, respectiv:

- 25000 t/an profile extrudate din aluminiu

- 40000 t/an bare turnate din aluminiu
De asemenea, rezulta cca 2500 tone/an zgura, care este subprodus.
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Activitatea Alu Menziken SRL este prevazuta in HG nr. 140/2008 privind stabilirea unor masuri
pentru aplicarea prevederilor Regulamentului (CE) nr. 166/2006 privind infiintarea Registrului
European al Poluantilor Emisi si Transferati (EPRTR), la punctul 2.e(ii) Productia si prelucrarea
metalelor. Instalatii de topire, inclusiv aliajele, a metalelor neferoase, inclusiv produse
recuperate (rafinare, piese turnate etc.) cu o capacitate de topire de 4 tone pe zi pentru plumb
si cadmiu sau 20 de tone pe zi pentru celelalte metale.

Prin activitatea de prelucrare a deseurilor metalice prin procedee metalurgice, pentru
obtinerea barelor de aluminiu, care apoi se extrudeaza, pentru obtinerea profilelor de
aluminiu, se realizeaza o operatie de valorificare a deseurior, cod R4 -
reciclarea/valorificarea metalelor si compusilor metalici.

Pentru a se conforma cu prevederile Legii nr. 278/2013 privind emisiile industriale, ALU
MENZIKEN SRL depune prezentul Raportul de amplasament, respectiv Formularul de solicitare,
pentru revizuirea autorizatiei integrate de mediu emise pentru procesarea aliajelor si a
deseurilor de aluminiu, prin topire, aliere si turnarea in bare, urmata de extrudarea barelor
pentru obtinerea de profile din aluminiu.

Acest raport de amplasament a fost intocmit pentru a indeplini cerintele de prevenire, reducere
si control al poluarii, conform Legii nr. 278/2013 privind emisiile industriale, astfel incat sa
ofere informatii relevante, de sprijin pentru emiterea autorizatiei integrate de mediu.

Amplasamentul analizat este prezentat in “Planul de incadrare in zona” anexat.
1.2. Obiective

Obiectivele prezentului Raport s-au identificat in conformitate cu cerintele actuale privind
prevenirea, reducerea si controlul integrat al poluarii prevazute si de Legea nr. 278/2013 privind
emisiile industriale, care defineste Raportul privind situatia de referinta.

In conformitate cu cerintele art. 22 (4) din Legea nr. 278/2013, Raportul privind situatia de
referinta contine cel putin urmatoarele:

a) informatii privind utilizarea actuala a amplasamentului si informatii privind utilizarile
anterioare ale amplasamentului, acolo unde acestea sunt disponibile.

b) informatiile existente privind rezultatele determinarilor realizate in ceea ce priveste solul si
apele subterane care reflecta starea acestora la data elaborarii raportului privind situatia de
referinta, acolo unde sunt disponibile, sau rezultatele unor determinari noi ale solului si
apelor subterane, luand in considerare posibilitatea contaminarii solului si a apelor subterane
cu acele substante periculoase care urmeaza sa fie utilizate, produse ori emise de instalatia
in cauza.

Astfel, in functie de specificul lor, obiectivele prezentului Raport sunt grupate astfel:

A - prezentarea unei situatii a amplasamentului, in continuare fata de cea prezentata in
evaluarea impactului asupra mediului realizata in anul 2020. Acest obiectiv a fost realizat prin:
e identificarea utilizarilor anterioare si actuale ale terenului, pentru a determina daca si in
ce masura exista zone cu potential de contaminare (contaminare istorica si actuala);
e abordarea unor informatii suficiente, care sa permita dezvoltarea initiala a unui model
conceptual al amplasamentului astfel incat sa se descrie interactiunea dintre factorii de
mediu.

B - identificarea si furnizarea de informatii asupra caracteristicilor fizice si chimice ale terenului
si a vulnerabilitatii sale in cazul oricarei contaminari posibile in trecut, prezent si viitor. Acest
obiectiv este realizat prin studierea si interpretarea posibilelor impacte ale activitatilor
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realizate anterior pe amplasament si prin analizele prezente efectuate pe amplasament si
vizeaza in special factorii de mediu sol si apa subterana.

C - identificarea si furnizarea de dovezi in vederea atingerii scopurilor de respectare a
prevederilor in domeniul protectiei calitatii aerului, apelor, solului si subsolului.

Document raspunde cerintelor art. 22 (4) din Legea nr. 278/2013 privind emisiile industriale
referitoare la informatiile pe care trebuie sa le ofere Raportul privind situatia de referinta.

1.3. Scop si abordare

Scopul elaborarii Raportului de amplasament este, in principal, prezentarea starii actuale a
amplasamentului, inclusiv situatia factorilor de mediu. Raportul reprezinta si va oferi un punct
de referinta, inclusiv pentru comparatia la o eventuala incetare a activitatii sau la o dezvoltare
ulterioara.

Abordarea efectuarii Raportului de amplasament pentru ALU MENZIKEN SRL este in concordanta
cu Ghidul Tehnic General pentru instalatii aflate sub incidenta legislatiei privind prevenirea,
reducerea si controlul integrat al poluarii, parcurgand etapele recomandate privind cercetarea
documentara si observatiile de recunoastere a terenului, pentru fundamentarea unui raport
privind conditiile initiale si dezvoltarea ,,Modelului conceptual”, respectiv cu Ghidul Comisiei
Europene cu privire la rapoartele privind situatia de referintd.

Din punct de vedere al continutului, Raportul de amplasament este structurat pe cele sase
capitole indicate in Ghid, si anume:
- Capitolul 1 - Prezentarea titularului de activitate

Capitolul 2 - Descrierea terenului - descrierea utilizarilor actuale si decorul terenului

Capitolul 3 - Istoricul terenului - descrierea trecutului terenului

Capitolul 4 - Recunoasterea terenului - descrierea unor aspecte de mediu identificate

ca facand parte din descrierea terenului

Capitolul 5 - Interpretari ale informatiilor si recomandari

Capitolul 6 - Concluzii

Fiecare capitol este impartit in subcapitole, iar raportul include si o serie de anexe.

2. DESCRIEREA TERENULUI

2.1 Localizarea terenului

Societatea ALU MENZIKEN SRL desfasoara activitatea de procesare a aliajelor si a deseurilor de
aluminiu, prin topire, aliere si turnarea in bare, urmata de extrudarea barelor pentru obtinerea
de profile din aluminiu, pe amplasamentul situat in intravilanul localitatea Mediesu Aurit nr.
793, judetul Satu Mare. Obiectivul este amplast in partea de sud-est a localitatii, pe un teren
situat intre gara Mediesu Aurit si drumul national DN 19 F.

Vecinatatile amplasamentului sunt:
- nord - linie de cale ferata si Gara Mediesu Aurit -la cca. 50 m;
- est - instalatie de prelucrare bentonita (BENTONITA S.A.);
- sud - drumul national 19 F;
- vest - terenuri agricole.

Accesul la amplasament se face direct de pe drumul national DN 19F.
Zona se incadreaza in Campia Somesului Inferior, pe malul drept al raului Somes.

Distantele pana la zonele rezidentiale cele mai apropiate de incinta fabricii sunt:
- 550 m, pe directie NE, pana la cele mai apropiate gospodarii ale localitatii Mediesu Aurit
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- 1120 m, pe directie N, pana la cele mai apropiate gospodarii ale localitatii Romanesti

- 770 m, pe directie V, pana la cele mai apropiate gospodarii ale localitatii Babasesti

- 560 m, pe directie S, pana la cele mai apropiate gospodarii ale localitatii Potau

Amplasamentul nu se afla in interiorul ori in vecinatatea unor arii naturale protejate de interes

national ori comunitar, limita celui mai apropiat sit Natura 2000 fiind la circa 1,7 km pe directia
sud-vest (ROSCI0436 Somesul Inferior).

Terenul pe care se afla instalatia este situat in bazinul hidrografic raul Somes, mal drept, corp
de apa de suprafata RORW2.1_B6 Somes-cf. Lapus-cf. Homorodu Nou, respectiv in corpul de apa
subterana ROSO01 - Conul Somesului, conform Ordinului 621/2014 privind aprobarea valorilor
de prag pentru apele subterane din Romania.

2.2. Proprietatea actuala

Amplasamentul analizat este proprietatea ALU MENZIKEN SRL, conform extraselor CF nr. 34238 si
38969 si are suprafata totala de 122228 mp. Societatea ALU MENZIKEN SRL este inmatriculata la
Registrul Comertului cu nr. J30/413/21.04.2016, avand CUI RO 34377820.

Detalii ale delimitarii terenului sunt prezentate la capitolul 2.1 si in anexele cu Planul de
amplasament - plan al obiectivului. Acestea arata limitele instalatiei care face obiectul
prezentului raport de amplasament.

2.3. Utilizarea actuala a terenului

Obiectivul analizat se afla in intravilanul localitatii Mediesu Aurit, in zona reglementata ca parc
industrial.
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Terenul aferent fabricii, relativ plan, are suprafata totald de 122228 m?, organizata astfel:

- suprafata construita totald: 24057 m?, din care:
- hala extrudare: 12808 m?
- hala topire: 6688 m?
- depozite: 4482 m?
- casa poarta: 79 m?
- suprafata platforme: 33022 m?
- suprafata liberd: 65149 m?

Halele sunt construite pe o structurd de rezistenta din grinzi din beton armat, montate in
fundatii individuale de tip pahar. Inchiderile laterale sunt realizate din panouri termoizolante de
tip sandwich. Invelitoarea halelor este de tip terasa.

Pardoseala halelor este din beton, peste care este turnat un strat de ciment elicopterizat.

Caile de acces pietonal si caile de acces pentru mijloacele de transport auto sunt realizate din
beton, peste care este turnat un strat de mixtura asfaltica.

Platformele tehnologice sunt realizate din beton. Pe o parte dintre platformele betonate din
incinta fabricii sunt amenajate spatii pentru depozitare materii prime si materiale, inclusiv
deseuri de aluminiu pentru procesul de topire.

Barele de aluminiu fabricate intern si care urmeaza sa intre in procesului de extrudare sunt
depozitate in aer liber, pozate pe rastele.

Toate celelalte materii prime/materiale sunt depozitate in spatii acoperite.
Platforma industriala dispune de toate utilitatile: retele de alimentare cu apa, retele de
canalizare pentru ape uzate, retele de alimentare cu energie electrica si gaze naturale.

PREZENTAREA INSTALATIEI SI A ACTIVITATIILOR DESFASURATE PE AMPLASAMENT

Instalatia analizata din localitatea Mediesu Aurit nr. 793 ocupa suprafata totald de 122228 m?.

Activitatea operatorului Alu Menziken SRL pe amplasament consta in topirea lingourilor si a
deseurilor de aluminiu si turnarea in bare, urmata de extrudarea acestora, cu obtinerea
profilelor din aluminiu.

Activitatea de topire a aliajelor si a deseurilor metalice neferoase intra sub incidenta legislatiei
privind emisiile industriale (IED), fiind incadrata in prevederile Legii nr. 278/2013 privind
emisiile industriale, Anexa I, la punctul 2. subpunct 2.5.b Topirea, inclusiv alierea, de metale
neferoase, inclusiv de produse recuperate, si exploatarea de turnatorii de metale
neferoase, cu o capacitate de topire de peste 4 tone pe zi pentru plumb si cadmiu sau 20 de
tone pe zi pentru celelalte metale.

Majoritatea productiei de bare de aluminiu obtinute prin topire/turnare intra in procesul de
extrudare pe amplasament, pentru fabricarea diverselor profile din aluminiu. O parte din barele
de aluminiu se pot comercializa ca atare, ca produs finit.

Pe langa activitatea principala, in incinta fabricii de profile extrudate din aluminiu se desfasoara
si activitati auxiliare, de suport pentru productie: receptie si depozitare materii prime si
materiale, activitati de intretinere si activitati administrative.

Modificarile pentru care se solicita revizuirea Autorizatiei integrate de mediu nr. SM-
23/14.08.2020 nu determina modificari ale instalatiei si ale proceselor tehnologice fata de
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situatia prezentata in documentatia de solicitare a autorizatiei integtate de mediu',
respectiv in AIM emisa de APM Satu Mare.

Datele despre instalatiile si procesele tehnologice de pe amplasament sunt preluate din
documentatia care a stat la baza solicitarii autorizatie integrate de mediu in anul 2020 si s-au
actualizat prin vizita pe teren, consultari cu titularul pentru informatii si date raportate la
materii prime, productie, consumuri de utilitasi, analize si monitorizari pentru anul 2022.

Principalele instalatii si echipamente se afla in cele doua hale -Turnatorie si Extrudare, unde
se desfasoara procesele de productie.

1. Producerea barelor din aluminiu in hala Topitorie presupune procesarea lingourilor si a
deseurilor metalice neferoase prin topirea si alierea acestora, in functie de retete, in
cuptorul rotativ de topire cu capacitate de 85 tone/sarja, trecerea topiturii in cuptorul de
mentinere, turnarea materialului (aliaj) in bare si omogenizarea acestora prin tratament
termic.

Capacitatea anuala de productie bare din aluminiu turnate este de 40000 t.

Procesarea deseurilor metalice prin procedee metalurgice, realizata de operator pentru
obtinerea aliajelor de aluminiu sub forma de bare reprezinta o operatie de valorificare a
deseurior, cod R4 - reciclarea/valorificarea metalelor si compusilor metalici.

Deseurile cu continut de aluminiu pe care operatorul doreste sa le utilizeze in procesul de
fabricare a barelor de aluminiu prin topire-turnare sunt cele incadrate conform codurile
urmatoare si in fapt reprezinta materia prima pentru activitatea operatorului:
12 01 03 - pilitura si span neferos
12 01 04 - praf si suspensii de metale neferoase
12 01 99 - deseuri nespecificate
15 01 04 - ambalaje metalice
16 01 18 - metale neferoase
16 02 16 - componente demontate din echipamente casate, altele decat cele specificate la
16 02 15
17 04 02 - aluminiu
17 04 07 - amestecuri metalice
17 04 11 - cabluri, altele decat cele specificate la 17 04 10
17 09 04 - amestecuri de deseuri de la constructii si demolari, altele decat cele specificate
la170901,170902si 1709 03
19 10 02 - deseuri neferoase
19 10 04 - fractii de span usor si praf, altele decat cele specificate la 19 10 03
19 12 03 - metale neferoase
20 01 40 - metale

Dotari principale - hala Turnatorie:

— cuptor de topire, basculant, cu doua camere, capacitate maxima 85 tone, cu arzator pe
gaz natural, cu puterea de 7400 kW/h
— cuptor de mentinere, basculant - capacitate 32 tone, cu 2 arzatoare pe gaz natural,
putere 1310 kW/h fiecare
— linie automata de turnare a barelorde aluminiu:
o jgheab de turnare
o echipament de degazare si de filtrare
o masa de turnare

aport de amplasament, Raport privind situatia de referint, 2020, realizate de ECOTERRA ING SRL Baia Mare
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— doud cuptoare de omogenizare (pentru barele de aluminiu turnate), capacitate de 45 toni
fiecare, cu arzatoare pe gaz natural (8*500) kW la fiecare cuptor

— instalatie de captare si tratare a gazelor provenite din operatiile de topire si turnare a
aluminiului

— instalatie de racire a barelor turnate
— echipamente de racire si presare a zgurii produse in cuptoarele de topire a aluminiului.

Fata de echipamentele cuprinse in AIM nr. SM-23/14.08.2020, in incinta camerei de racire a
zgurii s-a amplasat o presa pentru zgura rezultata ca subprodus din procesele termice, cu
capacitatea de 500 kg/ciclu.

Componentele de baza ale presei de zgura sunt: un cadru de baza din otel, o unitate hidraulica,
un cap de presare si un set de tavi. Echipamentul este automat, iar procesul de presare are loc
in sistem inchis.

Avantajele principale ale presarii zgurii sunt:
— se fixeaza particulele fine ramase in zgura, minimizand emisiile
— se previne oxidarea in continuare a zgurii si aparitia fumului
— se imbunatateste semnificativ recuperarea - cu 5-10%
— scade volumul de stocare si transport al materialului.

a) Topirea aluminiului
Topirea materialelor din care se toarna barele din aluminiu se face in cuptorul de topire.

Materia prima pentru producerea barelor din aluminiu turnate o reprezinta lingourile din
aluminiu (puritate 99,8%), zgura rezultata ca subrodus din cuptoarele de topire si mentinere si
deseuri din aluminiu generate activitatea proprie si achizitionate de la generatori si/sau
colectori autorizati.

Lingourile din aluminiu reprezinta 30% din totalul cantitatii de materii prime folosite, iar
deseurile din aluminiu reprezinta restul de 70%.

Nu se utilizeaza deseuri de aluminiu contaminate cu substante periculoase.

Componenta sarjei se alege astfel incat sa acopere toata gama de deseuri de aluminiu
disponibile, cu conditia ca ponderea materiilor organice din totalul unei sarje sa nu depaseasca
4,05 %. Ponderea diverselor componente ale unei sarje poate fi modificata, cu conditia ca
totalul materiilor organice dintr-o sarja sa se mentina sub aceasta limita.

Caracterizarea riguroasa a deseurilor de aluminiu din punct de vedere al continutului de materie
organica este una din conditiile impuse companiilor de la care operatorul achizitioneaza deseuri
de aluminiu. Deseurile de aluminiu sunt receptionate de la furnizori doar daca in documentele
insotitoare este mentionata cantitatea de materii organice la fiecare lot de deseuri achizitionat.

Mentinerea componentelor organice dintr-o sarja la o pondere mai mica de 4,05% din totalul
sarjei este o conditie impusa pentru a functionarea optima a echipamentelor de retinere a
dioxinelor si furanilor din gazele evacuate din cuptoarele de topire.

In functie de cerintele clientilor, se pot produce bare din aluminiu usor aliat sau aluminiu greu
aliat (aliaje din seria 3000, 5000, 6000 si 7000).

Alierea aluminiului se face cu siliciu si cu metale (fier, cupru, mangan, magneziu, crom, zinc,
titan). Totalul elementelor de aliere au ponderi cuprinse intre 2% si 4,65% din totalul unei sarje.
Cantitatea de elemente de aliere care se introduc intr-o sarja depinde de tipul aliajului de
aluminiu care se doreste a fi produs si de cantitatea de elemente de aliere deja existenta in
masa topiturii.
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Pentru topirea aluminiului se utilizeaza un cuptor de topire cu capacitatea de 85 tone.
Caracteristicile acestuia sunt prezentate in tabelul 2.3.1.

Tabel 2.3.1. Caracteristici cuptor de topire

Caracteristici Cuptor 85t

tip cuptor cu doua camere, basculant | cu doua camere, basculant
capacitate baie 85 tone

temperatura baii de aluminiu 700+760°C

temperatura in camerele cuptorului 1050°C; 840°C

temperatura maxima in cuptor 1150°C

putere termica instalata 7400 kW

combustibil gaz natural

Cuptorul de topire de 85 tone este de tip cuptor basculant, cu doua camere. O camera este
destinata topirii deseurilor de aluminiu (asa numita camera ,rece”), temperatura de lucru de
aici fiind de 840°C. Camera este echipata cu o pereche de arzatoare de gaz ceramice
regenerative, cu o putere instalata de 4600 kW. Incalzirea materialelor (deseurilor) introduse in
camera se face lent, pentru a favoriza uscarea materialelor inainte de a se ajunge la
temperatura de topire a aluminiului.

Cea de a doua camera este destinata topirii lingourilor de aluminiu (asa numita camera ,,calda”),
temperatura de lucru de aici fiind de 1050°C. Camera este echipata cu patru arzatoare de gaz,
cu putere instalata de 700 kW fiecare.

Cele doua camere ale cuptorului sunt despartite cu un zid. La partea inferioara a zidului
despartitor este practicat un orificiu, pentru a permite comunicarea intre baile de aluminiu, iar
la partea superioara a zidului sunt practicate doua orificii care permit circulatia gazelor.

Incarcarea cuptorului se face prin doua usi culisante (in plan verical), una pentru camera rece si
una pentru camera calda a cuptorului.

Deseurile de aluminiu se incarca in camera rece a cuptorului cu o masina de incarcat special
destinatd. Masina de incércat are capacitatea de 20,1 m* (cca. 8000 kg la o densitate de 400
kg/m* a materialului incarcat) si asigura un timp de incarcare a cuptorului de maxim 4 minute.

in pozitie de repaus, masina de incircat este pozitionatd lateral fata de cuptor, in aceastd
pozitie facandu-se si incarcarea cu deseuri a containerului masinii. Deseurile sunt preluate din
spatiile de depozitare, transportate la masina de incarcat si incarcate in containerul acesteia cu
incarcatoare frontale. Pentru incarcarea cuptorului, masina de incarcat se deplaseaza in fata
usii cuptorului (deplasarea masinii de incarcat se face pe sine), iar dupa deschiderea usii
cuptorului, containerul masinii de incarcat este plasat in cadrul usii cuptorului, unde incepe
operatia de descarcare a containerului, respectiv de incarcare a cuptorului.

Secventa de incarcare a cuptorului este automatizata, coreland miscarea masinii de incarcat cu
deschiderea/inchiderea usii cuptorului, minimizand astfel timpul in care usa cuptorului este
deschisa. Forma containerului si modul de desfasurare a operatiei de incarcare a cuptorului au
fost concepute in asa fel incat sa contribuie si ele la minimizarea pierderilor de caldura din
cuptor si la minimalizarea emisiilor fugitive de gaze.

Lingourile de aluminiu se incarca in camera calda cu incarcatoare frontale, care preiau lingourile
metalice din zona lor de depozitare (situata in apropierea usii de incarcare a cuptorului).

Gazele de ardere din cele doua camere ale cuptorului de topire sunt colectate de o instalatie de
captare, transport si tratare a emisiilor de ardere si de proces.
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Instalatia de colectare, transport si tratare a gazelor preia si o parte din gazele evacuate din
cuptor in timpul operatiilor de incarcare a cuptorului, colectare a zgurii si aliere a aluminiului
(prin doua hote), precum si gazele din camera de depozitare a zgurii.

In cuptorul de topire a materiilor prime (lingouri metalice si deseuri) pentru obtinerea aliajelor
de aluminiu, se separa un strat superior denumit zgurd, format majoritar din oxizi, datorita
densitatii mai mici a acestora decat a aluminiului topit.

Zgura colectata din cuptor are un continut ridicat de aluminiu (cca 65+75%), si este
considerata subprodus rezultat din procesul de topire.

Colectarea zgurii de la suprafata metalului topit din camera rece a cuptorului se face cu o
masina de zgurificat. Masina se introduce in camera rece a cuptorului si colecteaza zgura de la
suprafata metalului topit. La sfarsitul operatiei de zgurificare, masina este retrasa din fata
cuptorului, iar zgura colectata este transportata la locul special destinat pentru presare, racire
si depozitare.

Zgura din camera calda a cuptorului se colecteaza cu un dispozitiv special montat pe un
incarcator frontal. Avand in vedere ca in camera calda a cuptorului se incarca doar lingouri din
aluminiu, cu un continut foarte mic de impuritati, este de asteptat ca si cantitatea de zgura
colectata din aceasta camera a cuptorului sa fie foarte mica.

Zgura fierbinte se transporta intr-o incipere delimitatd cu pereti si tavan de restul halei. Tn
aceasta incapere s-a amplasat presa pentru zgura. Zgura se preseaza in acest echipament, cu
scopul principal de a reduce volumul de stocare si transport al acestui subprodus.

Aici sunt doua ,,clopote” de racire, care au rolul de a minimiza oxidarea/arderea aluminiului din
Zgura supusa racirii, respectiv de a minimiza pierderile de aluminiu din zgura.

Un clopot de racire este compus dintr-o placa de baza (placa orizontala plana) si un acoperis, in
forma de clopot. Acoperisul (clopotul) are pereti dubli. Pe placa de baza se aseaza cuva masinii
de zgurificat, care contine zgura fierbinte. Peretele interior al clopotului se aseaza etans pe
placa de baza, unde se aseaza zgura fierbinte, iar in interior se injecteaza un gaz inert, argon.
In acelasi timp, intre peretele interior si cel exterior se vehiculeaza (cu ajutorul unui
ventilator), un debit de aer care are rolul de a raci peretele interior al clopotului.

Incdperea destinata depozitarii zgurii este racordatd la sistemul de colectare si evacuare a
gazelor de la cuptoarele de topire si de la cuptorul de mentinere.

Aluminiul topit din cuptorul bicameral este preluat de un cuptor de mentinere cu capacitatea de
32 tone. Principalele caracteristici ale cuptorului de mentinere sunt prezentate in tabelul 2.3.2.

Tabel 2.3.2. Caracteristici cuptor de mentinere

Caracteristici cuptor de mentinere
tip cuptor cu o0 camera, basculant
capacitate baie 32 tone
temperatura baii de aluminiu 700+760°C
temperatura maxima a aerului in camera cuptorului | 1050°C
temperatura maxima in cuptor 1150°C
combustibil gaz natural
putere termica instalata 2620 kW
numar de arzatoare 2

tip arzatoare cu flacara directa

putere unitara arzatoare 1310 KW

consum maxim de gaz 280 Nm3/h

putere electrica instalata 42 kW
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Cuptorul de mentinere are rolul de a prelua si de a mentine aluminiul topit la o temperatura
adecvata operatiei de turnare. Totodata, in cuptorul de mentinere se face si alierea finala a
aluminiului si zgurificarea aluminiului.

Alimentarea cuptorului de mentinere se face prin bascularea cuptorului de topire, printr-un
jgheab realizat din material ceramic. Golirea cuptorului de mentinere se face la bascularea
acestuia si scurgerea aluminiului topit in jgheabul de turnare.

Zgurificarea materialului topit din cuptorul de mentinere se face cu un dispozitiv special, atasat
unui incarcator frontal.

Gazele de ardere din cuptorul de mentinere, precum si gazele emise din cuptor in timpul
operatiilor de zgurificare si aliere a aluminiului sunt preluate de instalatia de colectare,
transport si tratare a emisiilor care deserveste hala Topitorie (instalatie care deserveste
cuptoarele de topire si incinta de racire, presare si stocare a zgurii).

b) Turnarea

Turnarea aluminiului in bare se face pe o linie de turnare verticala, care are in componenta:
— jgheab de turnare
— echipament de degazare si de filtrare
— masa de turnare.

Jgheabul de turnare este realizat din elemente ceramice si face legatura intre cuptorul de
mentinere si masa de turnare. Pe parcursul jgheabului de turnare este inserat degazorul.

Aluminiul topit curge prin jgheab, de la cuptorul de mentinere spre masa de turnare. Pe traseul
de curgere (prin jgheab) aluminiul topit trece printr-un filtru metalic, prin cuva degazorului si
printr-un filtrul ceramic. Tn filtrul metalic sunt retinute eventuale impuritati grosiere din masa
aluminiului topit.

Degazorul are rolul de a elimina din masa aluminiului topit gazele dizolvate, urmarindu-se in
special eliminarea hidrogenului. Degazorul consta dintr-o cuva din material ceramic in care sunt
montate doua tije (rotative) verticale, echipate cu difuzoare la partea inferioara, prin care este
injectat argon in aluminiul topit. In miscarea sa ascendentd prin aluminiul topit, argonul
antreneaza si alte gaze existente in masa topiturii, realizand degazarea acesteia.

Debitul de argon cu care este alimentat degazorul este de 10,2 Nm*/zi. Argonul se stocheaza
intr-un rezervor metalic cu capacitatea de 80 m?, amplasat in exteriorul halei Topitorie.

Din degazor aluminiul este trecut (prin curgere gravitationala) printr-un filtru ceramic. Filtrul
are rolul de a retine zgura sau alte impuritati din topitura de aluminiu.

Pe parcursul unui an se utilizeaza cca. 1300 de filtre ceramice. Cantitatea de zgura colectata pe
filtrele ceramice este de cca. 15,25 t/an.

Turnarea propriu zisa a barelor din aluminiu se face intr-o instalatie de turnare verticala.

Instalatia are in compunere:

- 0 masa de turnare fixa, pe care sunt amplasate capetele de turnare. Capetele de turnare
sunt racite cu apa si dispun de un sistem care le asigura lubrifierea interioara.

- putul de turnare, deasupra caruia este amplasata masa de turnare. Putul de turnare are o
adancime totala de 18,5 m, respectiv o adancime utila (de turnare) de 9 m si un diametru
interior de 3 m. Restul de 9,5 m din adancimea putului este ocupat de cilindrul hidraulic care
preia barele turnate.

- o instalatie hidraulica, compusa dintr-un cilindru hidraulic, montat in pozitie verticala, la
partea inferioara a putului de turnare si o platforma pe care se sprijina barele turnate din
aluminiu,
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- o instalatie de racire cu apa a capetelor de turnare.

Masa de turnare este realizata din material refractar si este prevazuta cu jgheaburi de dirijare a
aluminiului topit spre capetele de turnare si cu locasuri in care sunt montate capetele de
turnare. Masa de turnare este montata fix, orizontal, deasupra putului de turnare.

Aluminiul topit din jgheabul de turnare ajunge in jgheaburile de distributie de pe masa de
turnare, care il dirijeaza spre capetele de turnare.

in cadrul Fabricii pentru productia de extrudate din aluminiu si topitorie se toarna bare din
aluminiu cu diametrele de 5", 7", 9" si 12". Pentru fiecare diametru de bara se utilizeaza cate o
masa de turnare. Numarul de capete de turnare aferent fiecarei mese de turnare, viteza de
turnare si cantitatea totala de aluminiu turnata intr-o sarja, sunt prezentate in tabelul 2.3.3.

Tabel 2.3.3. Caracteristici mese de turnare

Diametrul Viteza de turnare Numar capete de Cantitate de

barei (mm/min) turnare/ masa aluminiu/turnare
5"(127mm) 120+160 60 16000
7"(178mm) 110+150 60 32000
9"(229mm) 90+130 36 32000
12"(305mm) 80+110 20 32000

La momentul initial al turnarii, imediat la partea inferioara a capetelor de turnare se gaseste
platforma de sprijin, sustinuta de tija cilindrului hidraulic.

Ajuns in interiorul capului de turnare (care este racit cu apa), aluminiul se solidifica. Debitul de
turnare este corelat cu viteza de coborare a mesei de sprijin, care preia astfel greutatea barelor
turnate, evitandu-se deformarea acestora.

Cursa platformei de sprijin este de 8 m, iar finalizarea cursei determina si oprirea alimentarii cu
aluminiu topit a mesei de turnare.

Barele turnate se mentin o perioada de timp in putul de turnare, dupa care se scot din put cu
ajutorul unei macarale si se dirijeaza spre operatiile tehnologice urmatoare.

Pe tot parcursul procesului de turnare, interiorul capetelor de turnare este lubrifiat cu ulei de
arahide (cca 5 l/zi), pentru a ajuta trecerea aluminiului solidificat prin capetele de turnare.

Racirea capetelor de turnare se face cu apa. Apa de racire este utilizata in circuit inchis, la un
debit de 260 m*/h.

Circuitul de racire cuprinde: un turn de racire (cu aer), bazine de colectare a apei, pompe de
recircuitare a apei, filtre. Cantitatea de apa din circuitul de racire este de 100 m?®, iar cantitatea
de apa necesara pentru completari in circuit este de cca 3,5 m*/h.

¢) Debitarea capetelor barelor din aluminiu

Barele turnate din aluminiu extrase din putul de turnare sunt asezate pe banda (cu role) de
alimentare a unui fierastrau circular. Fierastraul debiteaza capetele barei, lungimea acesteia
dupa turnare fiind de 7,5 m.

Din operatia de debitare a capetelor barelor de aluminiu rezulta capete de bara si span de
aluminiu, care sunt reintroduse in fluxul de topire-turnare.

Spanul de aluminiu este colectat de o instalatie pneumatica, ce cuprinde: ventilator de
aspiratie, ciclon si separator.

d). Omogenizarea barelor din aluminiu
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Tratamentul termic de omogenizare a barelor din aluminiu se face in doua cuptoare (de
omogenizare), alimentate cu gaz natural, cu o capacitate de incarcare de 45 tone fiecare.

Caracteristicile cuptorului de omogenizare sunt prezentate in tabelul 2.3.4.

Tabel 2.3.4. Caracteristici cuptor de omogenizare

Caracteristici cuptor omogenizare
Temperatura medie de lucru 585°C

Temperatura maxima in cuptor 630°C

putere termica instalata 4000 kW
combustibil gaz natural

numar de arzatoare 8

putere unitara arzator 500 kW

numar ventilatoare de recircuitare aer cald 4

debit unitar ventilatoare de recircuitare aer cald | 100000 m3/h

timp mediu pentru un ciclu de omogenizare 12h

Barele din aluminiu incarcate pe suporti sunt introduse in cuptoarele de omogenizare unde, in
functie de prescriptiile specifice sunt incalzite si mentinute la o anumita temperatura pentru
perioade de timp stabilite.

incalzirea aerului din interiorul cuptorului se face indirect, gazele de ardere fierbinti circuland
prin conducte care incalzesc aerul din cuptor. Pentru o incalzire uniforma a barelor pe toata
lungimea lor, aerul cald din cuptor este recirculat cu ajutorul a patru ventilatoare.

Evacuarea aerului cald din cuptoare se face in exteriorul halei, prin tubulatura metalica.

Gazele de ardere se evacueaza printr-un cos amplasat in exteriorul halei, cu diametru de 0,4 m
si indltimea de 18 m. Gazele evacuate au temperatura de 200°C, iar debitul este de 16000 m*/h.

e) Rdcirea barelor din aluminiu

Barele din aluminiu scoase din cuptoarele de omogenizare pot fi lasate sa se raceasca lent, in
incinta Halei topitorie, sau pot fi racite controlat, intr-o camera de racire. Camera de racire
este amplasata in partea de est a Halei topitorie, este izolata termic si acustic.

in plafonul camerei sunt instalate opt ventilatoare axiale care pot recircula sau evacua aerul din
camera. Cele opt ventilatoare pot asigura un debit de aer de 100000 m3/h. Aerul cald din
camera de racire este evacuat in exteriorul Halei topitorie, prin tubulatura metalica.

f) Colectarea si tratarea gazelor de la cuptorul de topire si de la cuptorul de mentinere

Instalatia de captare si de tratare a gazelor are in compunere:
— tubulatura metalica de captare a gazelor din:
o camerele cuptorului de topire de 85 tone (2 camere)
o cuptorul de mentinere
o zona de alimentare a camerelor cuptorului de topire (doua hote)
o camera de stocare a zgurii
— mixere pentru injectarea in circuitul de gaze a aditivilor (var hidratat si carbune activ)
— silozuri cu dozatoare pentru aditivi
— filtru cu saci rezistenti la temperatura
— instalatie pneumatica automata pentru scuturarea sacilor filtranti
— siloz pentru colectarea pulberilor si a aditivilor uzati
— ventilator
— cos de evacuare/dispersie.

Instalatia de captare si tratare a gazelor este destinata separarii particulelor din gazele extrase
si tratarea componentelor gazoase toxice cu ajutorul aditivilor.
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Prin operarea acestei instalatii sunt indeplinite cerintele reglementarilor de mediu europene si
nationale. Tehnologia de epurare a emisiilor gazoase este conforma cu prevederile BAT.

Gazele captate din cuptorul de topire, cuptorul de mentinere si camera de depozitare a zgurii
intra printr-un separator mecanic, care functioneaza pe principiul unui ciclon. In acest mod sunt
separate, in principal, scanteile si particulele brute, prevenind unitatea de filtrare de preluarea
scanteilor si de riscul de aprindere datorat acestora. Scanteile separate sunt descarcate intr-o
cuva de praf, prin utilizarea unei supape rotative.

in aval de separatorul de scantei, sunt introdusi aditivi in flux de gaze. Aditivii reactioneaza cu
poluantii gazosi din gazul brut prin adsorbtie si absorbtie. Aditivii folositi sunt varul hidratat
(hidroxidul de calciu) si carbunele activ.

Separarea particulelor din gaze se realizeaza cu un filtru de aer inversat. Gazul brut (cu
particule) intra in camera de gaze brute a filtrului prin partea de sus.

Elementele textile rezistente la caldura ale filtrului realizeaza separarea particulelor din fluxul
de gaze. Praful separat din sacii filtranti se descarca prin intermediul transportoarelor mecanice
cu surub in saci mari sau intr-un siloz de reziduuri, printr-un sistem pneumatic.

in partea cu gaz curat, un ventilator radial tine sistemul sub presiune si realizeaza aspiratia si
descarcarea gazului curat in atmosfera.

Sacii de filtru sunt instalati orizontal in serie in camera de gaze brute. Fiecare sac plat este tras
peste o insertie si aerul trece din partea exterioara spre interior. Gazul curat curge prin insertie
in camera de gaze curate. Camera de gaze brute si camera de gaze curate sunt separate printr-
un perete diafragma, in care sunt instalate tuburile plate cu ajutorul unui dispozitiv de prindere.
Fiecare sac plat are o garnitura de etansare care este plasata pe peretele diafragma pe partea
gazului curat. Filtrul este incontinuu impactat cu gaz brut si este curatat cu aer inversat in
timpul operarii. Praful curatat cade intr-o tava sau palnie si este scos de acolo prin intermediul
unui transportor. Un sistem de recirculare actionat pneumatic transporta reziduurile separate,
dar inca reactive, intr-o anumita cantitate reglabila, inapoi in partea gazului brut.

Operarea instalatiei este automatizata, prin folosirea unor senzori pentru temperatura, fluxul de
aditivi si aer, nivelul de pulberi si de aditivi.

Varul hidratat introdus in fluxul de gaze reactioneaza cu poluantii gazosi (SO2, SO3, HCl, HF),
obtinandu-se saruri care se separa sub forma de praf.

Ecuatiile reactiilor chimice de absorbtie ce au loc sunt:

(1) Ca(OH)z + SOz — Ca503 + Hzo

(2) Ca(OH)z +S0; + 1/2 02 — CaS04 + H,0

(3) Ca(OH); + SO; — CaS04 + H,0

(4) Ca(OH), + 2Cl + 2H" — CaCl; + 2H,0

(5) Ca(OH), + 2Cl" + 2H" — CaClOH + 2H,0

(6) Ca(OH)2 + 2F + 2H" — CaF; + 2H,0
Dioxinele si furanii din emisiile captate se adsorb pe suprafata activa din canalele carbunelui
activ.

g). Incdlzirea si ventilarea Halei topitorie

Hala topitorie nu este echipata cu instalatii de incalzire. Ventilarea halei se face prin gurile de
aspiratie-evacuare montate la nivelul peretilor si acoperisului halei si prin hotele care aspira
aerul din zona de incarcare a cuptoarelor.
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2. Producerea profilelor extrudate din aluminiu in hala Extrudare

Procesul de extrudare a profilelor de aluminiu este un proces plastic de deformare. Pentru
inceput, bucati/bare de aluminiu se preincalzesc la o temperatura specifica, ce este sub punctul
de topire al materialului, pentru a facilita o deformare plastica a acestuia.

Extrudarea este procesul prin care barele din aluminiu peincalzite sunt trecute, prin presare,
prin matrite. Deschiderea matritelor are forma profilului care trebuie realizat.

Materia prima utilizata o reprezinta barele din aluminiu, provenite din productia proprie.
Acestea sunt realizate din diferite aliaje de aluminiu, corespunzator prescriptiilor aferente
produsului finit.

Produsele finite din operatia de extrudare a barelor sunt profilele din aluminiu extrudat.

in etapa actuald de dezvoltare a fabricii, extrudarea barelor din aluminiu se face cu doua prese
hidraulice (una de 5"-10 MN si una de 12"- 55 MN), care asigura o capacitate de productie anuala
de 25000 tone profile extrudate din aluminiu.

Unei prese de o anumita putere ii este asociat un diametru de bara pentru extrudare, respectiv:
— presa de 10 MN (1000 tf) extrudeaza bare cu diametrul de 5"
— presa de 55 MN (5500 tf) extrudeaza bare cu diametrul de 12".

Fiecare presa poate extruda bare din diferite aliaje de aluminiu.

Operatia de extrudare propriu-zisa a barelor din aluminiu (operatie care este facuta cu ajutorul
preselor hidraulice) este precedata de o serie de operatii tehnologice de pregatire a barelor din
aluminiu, respectiv este urmata de o serie de operatii de finisare a profilelor extrudate.

Fluxul tehnologic de extrudare a barelor de aluminiu (producerea profilelor extrudate din
aluminiu) este similar pentru cele doua prese din cadrul fabricii si consta in:

— incarcarea barelor de aluminiu

— incalzirea barelor de aluminiu

— debitarea barelor de aluminiu

— extrudarea barelor de aluminiu

— prelevarea probei de control din profilul extrudat din aluminiu

— racirea profilului extrudat din aluminiu

— debitarea profilului extrudat din aluminiu

— intinderea profilului extrudat din aluminiu

— debitarea la lungime a profilului extrudat din aluminiu

— tratarea termica secundara (imbatranirea) profilului extrudat din aluminiu

— ambalarea si expedierea la beneficiari a profilelor extrudate din aluminiu.

Pe langa activitatea propriu zisa de extrudare a barelor din aluminiu, in Hala extrudare se
desfasoara activitati de intretinere si pregatire a matritelor prin care se face extrudarea.
Aceastea se desfasoara in Atelierul matrite, amenajat in Hala extrudare.

in cadrul Atelierului matrite se desfasoara operatii de:
— debitare a capatului de profil/bara ramas in matrita
— indepartare chimica a resturilor de aluminiu
— indepartare mecanica a resturilor de aluminiu
— sablare
— nitrurare
— stocare in vederea reutilizarii.
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In cadrul fabricii pentru productia de extrudate din aluminiu si topitorie nu se confectioeaza
matrite, acestea fiind achizitionate de la terte firme.

Activitatea de extrudare a barelor din aluminiu din cadrul fabricii pentru productia de extrudate
din aluminiu si topitorie este organizata pe doua linii de extrudare si pe o linie de tratare
termica secundara (imbatranire) a profilelor extrudate din aluminiu.

Linia de tratare termica secundara (imbatranire) a profilelor extrudate din aluminiu este
alcatuita din cinci cuptoare de tratament termic secundar (patru cuptoare cu capacitatea
maxima de incarcare de 10 tone si un cuptor cu capacitatea maxima de incarcare de 2,5 tone).

In functie de diametrul barelor de aluminiu extrudate, respectiv de puterea preselor,
caracteristicile echipamentelor utilizate pentru fiecare dintre liniile de extrudare pot fi diferite.

Gruparea actuala a liniilor de extrudare este legata si de programul de dezvoltare a fabricii,
care prevede:
— in prima etapa de dezvoltare a fost pusa in functiune presa de 1000 tf si cea de 5500 tf
— 1n etapa finala de dezvoltare a investitiei se prevede sa fie puse in functiune inca doua
prese, cu capacitatea de 1000 tf fiecare.

a) incdrcarea barelor de aluminiu

Barele din aluminiu sunt depozitate pe rastele metalice, pe platforma betonata din partea de
vest a Halei extrudare. Depozitarea barelor din aluminiu pe rastele se face diferentiat, tinand
cont de tipurile de aliaj de aluminiu si de diametrul barelor.

Preluarea barelor de aluminiu de pe rastelele exterioare de depozitare si transportul lor la linile
de extrudare se face cu stivuitoare.

Barele din aluminiu preluate din depozitul exterior de bare sunt incarcate in depozitul automat
de stocare aferent fiecarei prese.

b) incdlzirea barelor din aluminiu

Inainte de a fi introduse in presa pentru a fi extrudate, barele din aluminiu sunt incilzite la o
temperatura de 450°C. incalzirea barelor din aluminiu se face in cuptoare tunel, alimentate cu
gaz natural. Peretii cuptorului sunt realizati din elemente refractare (fibra ceramica si/sau
beton refractar), montate/sustinute de o structura de rezistenta din otel.

Deplasarea barelor din aluminiu in interiorul cuptorului se face pe role din otel inoxidabil.

incalzirea barelor de aluminiu se face cu o serie de arzitoare alimentate cu gaz natural,
montate in peretii laterali ai cuptorului. Temperatura din interiorul cuptorului este controlata
de cate doua termocuple pentru fiecare zona de incalzire a barei din aluminiu.

Caracteristicile cuptoarelor tunel utilizate pentru incalzirea barelor din aluminiu sunt prezentate
in tabelul 2.3.5.

Tabel 2.3.5. Caracteristici cuptoare tunel de incdlzire bare

Caracteristici U.M. linia presei de linia presei
1000 tf de 5500 tf
diametrul barei mm 127 305
temperatura de lucru oC 480 480
temperatura maxima oC 550 550
eroare de masurare temperatura oC +10 +10
numdrul zonelor cu incdlzire directd - 5 4
lungimea zonelor cu incalzire directa mm 5300 7500
numarul zonelor cu incalzire indirecta - 1 1
lungimea zonelor cu incalzire indirecta mm 7000 8500
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lungimea totala a cuptorului mm 12300 16300
consumul de gaz' kcal/t 210000 180000
productivitate maxima Kg/h 1800 7000
productivitate medie Kg/h 900 3500
debit ventilator evacuare gaze m3/h 2800 11200
putere ventilator evacuare gaze kW 7,5 22
temperatura gazelor evacuate oC 450 450
diametru cos evacuare gaze m 0,3 0,5
inaltime cos evacuare gaze m 15 15

'valoare teoretica pentru productia medie a cuptorului la temperatura de 480°C
¢) Debitarea barelor din aluminiu

La iesirea din cuptorul de incalzire, barele de aluminiu calde sunt debitate la lungimi
corespunzatoare lungimii profilului extrudat solicitat de client.

Debitarea barelor de aluminiu se face cu un fierastrau circular.

Spanul de aluminiu rezultat de la taierea barelor de aluminiu se deplaseaza gravitational pana la
un colector, de unde este preluat de o instalatie de transport/colectare span.

Instalatia de colectare si transport a spanului este formata din:
— conducte metalice pe care se face transportul spanului
— ciclon, situat in exteriorul halei, in care se face separarea spanului de aerul de transport
— ventilator, situat in exteriorul halei, in imediata apropiere a ciclonului, care asigura
depresiunea necesara transportului spanului de la locul de producere si pana la ciclon
— cos de refulare a aerului de transport.

Spanul de aluminiu separat de aerul de transport este colectat intr-un container si este
transportat la o masina de brichetat. Brichetele de span sunt stocate, ele urmand sa se
refoloseasca in cuptorul topite, apoi turnarea in bare.

O instalatie de transport si colectare span deserveste toate posturile de lucru ale unei linii de
extrudare la care se face debitarea barelor din aluminiu sau a profilelor extrudate din aluminiu,
respectiv:

— posturile de prelevare a mostrei de aluminiu extrudat, situate imediat la iesirea din prese

— posturile de debitare a profilelor extrudate din aluminiu inainte de intindere

— posturile de debitare la lungime a profilelor din aluminiu.

Echipamentele din compunerea instalatiei de transport si colectare a spanului sunt:
— ventilator: debit: 8000 m®/h, putere motor 15 kW
— ciclon: inaltime 2,9 m, diametru 1,2 m
— filtru cu saci 60 m?, randament retinere 99,9%
— cos: diametru 0,45 m, inaltime15 m.

d) Extrudarea

Bara din aluminiu incalzita este transferata mecanic, cu ajutorul unor clesti, in dispozitivul de
alimentare al unei prese hidraulice, unde, prin presare, este trecuta printr-o matrita.

La aceasta data fabrica este echipata cu doua prese (una de 1000 tf si una de 5500 tf).

Caracteristicile preselor hidraulice utilizate in activitatea de extrudare a barelor din aluminiu
sunt prezentate in tabelul 2.3.6.

Tabel 2.3.6. Caracteristici prese hidraulice

Caracteristici Presa de 1000 tf Presa de 5500 tf
capacitate 1000 tf 5500 tf
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presiune de lucru 250 bar 300 bar
diametru bara de extrudat 5" 12"
lungime bara de extrudat 320+800 mm 600+1600 mm
viteza de extrudare 1+30 mm/s 0,2+24 mm/s
cantitate de ulei in presa 5m? 12 m*
debit de apa de racire 24 m*/h 36 m*/h
putere racitor apa 54 kW 108 kW

Matritele prin care se face extrudarea barelor din aluminiu sunt confectionate din otel de scule
pentru prelucrari la cald.

in timpul procesului de extrudare, pe suprafata matritei se insufla azot. Azotul are rolul de a
asigura o atmosfera protectoare pentru piesa din aluminiu, evitand-se in acest fel formarea de
oxizi la suprafata piesei extrudate. Azotul este stocat intr-un rezervor cu capacitatea de 12700 |,
amplasat in exteriorul halei extrudare.

La iesirea din matrita se obtine un profil de aluminiu a carui sectiune este identica cu degajarea
din partea centrala a matritei.

Lungimea maxima a profilului extrudat din aluminiu este de 63 m.
e) Prelevarea probei de control din profilul extrudat din aluminiu

Imediat la iesirea din presa, din profilul extrudat din aluminiu se preleveaza o proba care se
analizeaza in laboratorul metalurgic. Proba se preleveaza prin sectionarea transversala a
profilului extrudat din aluminiu cu un fierastrau fix. Spanul produs in timpul operatiei de
prelevare a probei este preluat de instalatia pentru transport si colectat span de aluminiu
(instalatie care deserveste si fierastraul cu care sunt debitate barele din aluminiu).

f) Rdcirea (cdlirea) profilului extrudat din aluminiu
Temperatura profilului extrudat din aluminiu la iesirea din presa este mai mare de 500°C.

Pentru a aduce temperatura profilului extrudat la temperatura ambientala, liniile de extrudare
sunt echipate cu instalatii de racire intensiva a profilelor din aluminiu.

in functie de caracteristicile profilului de aluminiu produs, racirea se poate face in intervale mai
scurte sau mai lungi de timp.

in general, pentru racirea intensivd a profilelor extrudate din aluminiu sunt utilizate
echipamente de racire cu apa.

Pentru o racire mai lenta a profilelor extrudate, se utilizeaza sisteme de racire cu aer.

Echiparea liniilor de extrudare cu echipamente de racire este urmatoarea (enumerarea
echipamentelor este n ordinea in care sunt amplasate, plecand de la presa spre intinzator):
— linia de extrudare a presei de 1000 tf este echipata cu:
— un echipament de racire cu val de apa
— un echipament de racire cu aer in zona mesei (cu role) de iesire din presa
— un echipament de racire cu aer in zona mesei (cu role) de transport la intinzator
— linia de extrudare a presei de 5500 tf este echipata cu:
— camera de racire intensiva cu jet de apa sau jet de aer
— un echipament de racire cu aer in zona mesei (cu role) de transport la intinzator.

Echipamentul de rdcire cu val de apa (de la liniile de extrudare deservite de presa de 1000 tf)
consta intr-un jgheab metalic, cu sectiune rectangulara, amplasat pe calea de rulare a profilului
extrudat din aluminiu. Pe peretii laterali ai jgheabului sunt amplasate patru duze (cate doua pe
fiecare perete) prin care este pompata apa. Sensul de miscare al apei in jgheab este invers
sensului de miscare al profilului extrudat din aluminiu (racirea se face in contracurent).
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Echipamentul de racire cu val de apa are in compunere:

— jgheabul de racire (realizat din otel, cu o lungime de cca. 3 m)

— duzele (4 duze) montate in peretii laterali ai jgheabului. Prin pomparea apei prin duze se
creaza un jet de apa (val) cu lungimea de cca. 2,5 m si cu inaltimea de cca. 0,15 m.

— bazinul de colectare si decantare a apei. Bazinul este realizat din beton, este
bicompartimentat si are o capacitate de 10 m®. Un compartiment este destinat colectarii
apei din jgheabul de racire (colectarea apei se face gravitational, prin conductd) si
decantarii acesteia. Din primul compartiment apa este preluata de o pompa, trecuta
printr-un racitor (cu puterea de 500 kW) si apoi descarcata in cel de al doilea
compartiment al bazinului

— doua pompe care alimenteaza duzele din jgheabul de racire (o pompa alimenteaza doua
duze) si care sunt alimentate din cel de al doilea compartiment al bazinului de apa.

Echipamentul de rdcire cu aer din zona mesei de iesire din presd este utilizat pentru liniile de
extrudare deservite de presa de 1000 tf.

Echipamentul are in compunere doua ventilatoare la care sunt racordate 60 de duze. Duzele (cu
dimensiunea sectiunii de iesire a aerului de 350 mm x 10 mm) sunt amplasate la nivelul inferior
al rolelor pe care se face transportul profilului extrudat din aluminiu. Directia de miscare a
aerului prin duze este in plan vertical, de jos in sus.

Fiecare din cele doua ventilatoare are un debit nominal de 10000 m3/h. Ventilatoarele sunt
alimentate printr-un convertor de frecventa. Lungimea pe care sunt amplasate duzele de racire
este de cca. 25 m.

Echipamentul de rdcire din zona cdii de transport spre intinzdtor este similar pentru linia de
extrudare deservita de presa de 1000 tf si pentru cea deservita de presa de 5500 tf.

Echipamentul este compus din ventilatoare si duze, amplasate de-a lungul meselor de transport
cu role pe care se deplaseaza profilul extrudat din aluminiu. Racirea profilelor extrudate din
aluminiu se face prin contactul direct dintre aerul evacuat prin duze cu profilul din aluminiu.
Caracteristicile echipamentelor de racire cu aer din zona meselor de transport spre intinzator a
profilelor extrudate din aluminiu sunt prezentate in tabelul 2.3.7.

Tabel 2.3.7. Caracteristicile echipamentelor de rdcire cu aer

Linie deservita actiune Caracteristici echipament de racire
racirea partii numar de ventilatoare 4
linie de extrudare inferioare a debit ventilator 10000 m3/h
presa 1000 tf profilului distantd intre duze 400 mm
dimensiunea sectiunii libere a duzei 300 x 10 mm
lungime pe care este racit profilul 80m
racirea partii numar de ventilatoare 4
superioare a debit ventilator 10000 m3/h
profilului distanta intre duze 400 mm
dimensiunea sectiunii libere a duzei 300 x 10 mm
lungime pe care este racit profilul 80m
racirea partii numar de ventilatoare 5
inferioare a debit ventilator 10000 m3/h
linie de extrudare profilului distanta intre duze 600 mm
presa 5500 tf dimensiunea sectiunii libere a duzei 700 x 12 mm
lungime pe care este racit profilul 75 m
racirea partii numar de ventilatoare 5
superioare a debit ventilator 10000 m3/h
profilului distanta intre duze 600 mm
dimensiunea sectiunii libere a duzei 700 x 12 mm
lungime pe care este racit profilul 75 m
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Camera de rdcire intensivd cu apd sau cu aer a profilelor extrudate din aluminiu deserveste
linia de extrudare a presei de 5500 tf.

Camera de racire poate asigura racirea cu apa sau cu aer a profilului extrudat din aluminiu.
Incinta este o constructie metalica, cu o lungime de cca. 7,5 m, in care miscarea profilului
extrudat din aluminiu se face pe role.

Racirea cu aer a profilului extrudat din aluminiu se face prin insuflare de aer prin 294 de duze
racordate la doua ventilatoare, iar racirea cu apa se face prin stropire a profilului cu apa prin
336 duze racordate la o pompa.

Sistemele de racire cu aer si cu apa nu pot fi folosite simultan, respectiv un profil extrudat
poate fi racit la un moment dat cu aer sau cu apa.

Principalele caracteristici tehnice ale camerei de racire intensiva a profilelor extrudate din
aluminiu sunt prezentate in tabelul tabelul 2.3.8.

Tabel 2.3.8. Caracteristici camera de racire intensiva

Tip racire actiune Caracteristici echipament de racire
racirea partii superioare | numar de ventilatoare 1
Racire cu aer | a profilului debit ventilator 90000 m3/h
putere ventilator 110 kW
numar zone de racire 4
numar duze dreapta sus 49
numar duze stanga sus 49
numar duze lateral dreapta 48
numar duze lateral stanga 48
racirea partii inferioare | numar de ventilatoare 4
a profilului debit ventilator 10000 m3/h
debit ventilator 45000 m3/h
numar zone de racire 2
numar duze zona dreapta 50
numar duze zona stanga 50
racirea partii superioare | numar de randuri de duze 4
a profilului numar de duze pe fiecare rand 28
Racire cu apa debit de apa (total) 60 m3/h
racirea partii laterale numar de randuri de duze 2
stanga a profilului numar de duze pe fiecare rand 28
racirea partii laterale debit de apa (total) 30 m¥/h
dreapta a profilului numar de randuri de duze 2
numar de duze pe fiecare rand 28
debit de apa (total) 30 m3/h
racirea partii inferioare | numar de randuri de duze 4
a profilului numar de duze pe fiecare rand 28
debit de apa (total) 60 m3/h

Echipamentul de racire cu apa al camerei de racire intensiva mai cuprinde:

— un bazin de colectare si decantare a apei. Bazinul este realizat din beton, este
bicompartimentat si are o capacitate de 15 m*®. Un compartiment este destinat colectarii
apei din jgheabul de racire (colectarea apei se face gravitational, prin conductd) si
decantarii acesteia. Al doilea compartiment este destinat alimentarii duzelor.

— un racitor (cu puterea de 700 kW) care raceste apa colectata in primul compartiment al
bazinului, dupa care apa este descarcata in cel de al doilea compartiment al bazinului.

— pompa care asigura trecerea apei din primul compartiment al bazinului in cel de al doilea
compartiment al bazinului (trecerea se face prin racitor).
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— pompa cu puterea de 75 kW, debitul de 180 m3/h si inaltimea de refulare de 97 m, care
preia apa din cel de al doilea compartiment al bazinului si o dirijeaza spre cele 336 de
duze.

Racitoarele de apa utilizate de echipamentele de racire cu val de apa si de echipamentele de
racire cu jet de apa sunt racitoare lichid/lichid, respectiv apa/apa.

Apa rece este asigurata de doua turnuri de racire care deservesc intreaga activitate a Halei
Extrudare.

g) Debitarea profilelor extrudate din aluminiu

Dupa primele faze de racire a profilului extrudat din aluminiu (racire intensiva cu apa sau aer)
profilul extrudat din aluminiu este debitat la lungimi care sa minimizeze pierderile din operatiile
ulterioare de debitare.

Operatia de debitare se face cu un fierastrau mobil, care executa debitarea profilului in timpul
miscarii profilului pe masa de transport. Partea detasata a profilului este preluata de un tragator
mecanic, care o conduce spre intinzator.

Spanul produs in timpul operatiei de debitare a profilului extrudat din aluminiu este preluat de
instalatia de transport si colectare span (aceeasi instalatie care colecteaza spanul de aluminiu
rezultat din operatiile de debitare a barelor din aluminiu si de debitare a capatului profilului
extrudat la iesirea din presa).

h) Intinderea profilului extrudat din aluminiu

intinderea profilului extrudat din aluminiu se face in scopul elimindrii tensiunilor acumulate in
profil in timpul operatiei de extrudare. Intinderea se realizeazd mecanic, pe o masa cu role, pe
care capetele profilului sunt prinse in doua bacuri, iar sub actiunea unui sistem hidraulic unul
din bacuri se deplaseaza, intinzand profilul din aluminiu.

Principalele caracteristici ale intinzatoarelor care echipeaza liniile de extrudare sunt
prezentatein tabelul 2.3.9.

Tabel 2.3.9. Caracteristici tehnice intinzatoare

Linie de extrudare Caracteristici
Putere Lungime maxima Lungime minima
linie deservita de presa de 5500 tf 150 tf 63 m 12m
linie deservita de presa de 1000 tf 25 tf 63 m 6m

i) Debitare la lungimea finald a profilului din aluminiu
Profilul din aluminiu extrudat este debitat la lungimea finala cu un fierastrau circular fix.

Spanul produs in timpul operatiei de debitare a profilului extrudat din aluminiu este preluat de
instalatia de transport si colectare span (aceeasi instalatie care colecteaza spanul de aluminiu
rezultat din operatiile de debitare a barelor din aluminiu, de debitare a capatului profilului
extrudat la iesirea din presa, debitare cu fierastraul mobil).

j) Imbdtrdnirea profilelor extrudate din aluminiu

Imbatranirea reprezinta tratamentul termic de durificare a aliajelor de aluminiu, care se obtine
prin realizarea unei distributii relativ uniforme a elementelor de aliere in compozitia aliajelor.

Tratamentul termic de imbatranire confera aliajelor de aluminiu caracteristici mecanice
ridicate. Tratamentul termic se realizeaza prin reincalzirea aliajelor si calirea la o anumita
temperatura, care depinde de aliaj, mentinerea la aceasta temperatura si racirea lor in aer pana
la temperatura ambientala.
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Pentru realizarea procesului de imbatranire a profilelor extrudate din aluminiu, in cadrul Fabricii
pentru productia de extruziuni din aluminiu si topitorie se utilizeaza cinci cuptoare alimentate
cu gaz natural. Patru cuptoare au o capacitate maxima de incarcare de 10 tone, cel de al

cincilea cuptor are o capacitate maxima de incarcare de 2,5 tone.

Caracteristicile cuptoarelor de imbatranire sunt prezentate in tabelul 2.3.10.

Tabel 2.3.10. Caracteristici cuptoare de imbdtrdnire

Caracteristici Cuptoare de 10 t Cuptor deb5 t
capacitate maxima de incarcare 10t 2,5t
capacitate medie de incarcare 8t 2t
numar cosuri cu profile extrudate 8 2
temperatura medie de lucru 185°C 185"C
temperatura maxima de lucru 230°C 230"C

combustibil

gaz natural

gaz natural

putere termica instalata

660000 kcal/h

215000 kcal/h

sistem de incalzire

conducte radiante

conducte radiante

temperatura gazelor la cos 450°C 450"C
debit de gaze la cos 3300 m*/h 800 m*/h
inaltime cos dispersie gaze 15 m 15 m
diametru cos dispersie gaze 0,4 m 0,3m

k) Indreptarea tuburilor din aluminiu extrudat

Indreptarea tuburilor extrudate din aluminiu se face cu o masina specializata pentru aceasta
operatie. Masina dispune de cinci perechi de role metalice, fiecare din cele zece role fiind
actionata independent de cate un motor electric pe curent continuu. Pozitia rolelor este
controlata de un sistem hidraulic.

Indreptarea tuburilor din aluminiu extrudat se face prin deformare mecanic, la trecerea tubului
printre cele cinci perechi de role.

() Ambalarea profilelor din aluminiu

Ambalarea profilelor din aluminiu se face intr-un spatiu special amenajat in partea de est a
Halei extrudare.

Pentru ambalare se utilizeaza hartie, carton, folie din material plastic, ambalaje din lemn.
Inainte de a fi ambalate, profilele extrudate din aluminiu sunt inscriptionate.
m) Intretinerea si pregdtirea matritelor

Principalele activitati de intretinere si pregatire a matritelor constau in operatii de:
— verificare a calibrarii matritelor
— 1indepartare din matrita si de pe suprafata acesteia a resturilor de aluminiu provenite din
operatiile de extrudare
— refacerea duritatii stratului superficial al matritei
— incalzirea matritelor in vederea utilizarii.

Verificarea calibrarii matritelor consta in masurarea dimensiunilor spatiului liber prin care se
face extrudarea barelor din aluminiu si compararea dimensiunilor masurate cu dimensiunile
specificate In documentatia tehnica a matritei.

Indepartarea resturilor de aluminiu de pe suprafata si din interiorul matritei se face chimic (prin
imersare intr-o solutie de hidroxid de sodiu - soda caustica) si mecanic (prin sablare si lustruire).

Tratarea cu solutie de sodd causticd se face intr-o instalatie de tip CBS 150/2.3-S, in scopul
indepartarii din matrita a resturilor de aluminiu.
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Instalatia de tratare a matritelor are in componenta:

— un rezervor cu capacitatea de 16 m® pentru stocarea solutiei (50%) proaspete de hidroxid
de sodiu

— un rezervor cu capacitatea de 2,35 m? pentru alimentarea instalatiei cu solutie proaspata
de hidroxid de sodiu

— baie de proces, cu capacitatea de 2,05 m®

— doua bai de spalare, fiecare cu capacitatea de 2,35 m?

— un rezervor cu capacitatea de 25 m® pentru stocarea solutiei uzate de hidroxid de sodiu

— instalatie (electrica) pentru incalzirea solutiei de hidroxid de sodiu

— instalatie de evacuare a vaporilor de apa si a aerosolilor alcalini din baia de procesare

Atat baia de proces, cat si cele doua bai de spalare, sunt prevazute cu capace.

Operatia de tratare cu solutie alcalina a matritelor se face astfel:

— baia de proces este alimentata cu 750 | solutie NaOH 50% din rezervorul de 16 m* si cu
750 | apa provenita din prima baie de spalare a matritelor tratate. Ca atare, in baia de
proces (cu capacitatea de 2,05 m®) se va regasi o cantitate de 1500 [ solutie NaOH 25%.

— solutia din baia de proces este incalzita (electric) la temperatura de 60°C+80°C

— matritele care urmeaza sa fie tratate sunt imersate in solutia alcalina din baia de tratare

— dupa expirarea perioadei de tratare (perioada care se calculeaza in functie de cantitatea
aproximata de aluminiu de pe matrite), matritele sunt scoase din baia de tratare si sunt
imersate succesiv in cele doua bai de spalare (capacitate de 2,35 m? fiecare), care contin
cate cate 750 | de apa

— dupa un numar de cicluri de tratare a matritelor, cand se considera ca solutia de NaOH
din baia de tratare este epuizata, se evacueaza solutia de NaOH considerata epuizata la
rezervorul pentru stocarea solutiei uzate (cu o capacitate de 25 m’).

— pentru pregatirea instalatiei pentru un nou ciclu de lucru, baia de procesare se
alimenteaza cu solutie proaspata de NaOH (750 |) si cu apa din prima baie de spalare (750
). Apa din cea de a doua baie de spalare (750 l) este transferata in prima baie de
spalare, iar cea de a doua baie de spalare este alimentata cu 750 | de apa proaspata.

In timpul procesului de tratare, matritele sunt asezate in cosuri metalice cu care sunt introduse
in baia de procesare, respectiv in baile de spalare.

Baia de procesare si baile de spalare sunt prevazute cu capace. Capacele bailor sunt deschise
doar in perioadele de imersare/extragere a matritelor din bai.

Din operarea instalatiei nu rezulta ape uzate. Apa utilizata in prima faza pentru spalarea
matritelor este utilizata pentru prepararea solutiei de NaOH din baia de procesare.

Solutia de NaOH epuizata este evacuata din incinta ca si deseu lichid.

Baile de procesare si de spalare sunt echipate cu tubulatura pentru evacuarea vaporilor de apa si
a aerosolilor, cu inaltime de cca. 0,5 m deasupra acoperisului halei.

Zona de amplasare a instalatiei este impermeabilizata integral cu beton si este inconjurata de o
bordura cu inaltimea de 0,25 m. Practic, intreaga activitate de curatare a matritelor cu soda
caustica se desfasoara intr-o cuva cu volumul de 10 m?.

Sablarea matritelor se face tot in scopul indepartarii de pe suprafata lor a oricaror urme de alte
materiale. Operatia de sablare se face intr-o camera inchisa, in care circulatia aerului (ce
antreneaza materialele abrazive cu care se face sablarea) se face in circuit inchis. Separarea
materialelor abrazive si a materialelor desprinse de pe suprafata matritei de aerul de transport
se face in trei cicloane si un filtru cu saci.
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Nitrurarea matritelor este tratamentul termochimic cu azot aplicat otelurilor si fontelor cu o
anumita compozitie chimica, intr-o atmosfera de amoniac sau in alt mediu capabil sa puna in
libertate azot activ. Acest tratament se aplica pentru obtinerea unui strat superficial bogat in
azot, care are ca scop marirea duritatii superficiale, a rezistentei la uzura, la oboseala si la
coroziune.

Pentru nitrurarea matritelor se utilizeaza un cuptor electric, care poate asigura tratarea unei
cantitati de maxim 3000 kg matrite.

in camera cuptorului de nitrurare matritele se incalzesc (la o temperaturd de cca. 500°C) intr-o
atmosfera controlata, bogata in azot (la o operatie de nitrurare in camera se introduc cca. 15
Nm? azot si cca. 20 Nm? amoniac).

La capacitatea de productie de 25000 tone profile extrudate din aluminiu pe an, pentru
nitrurarea matritelor este necesara o cantitate de cca 812 Nm’ azot/luna si 1083 Nm?
amoniac/luna.

Azotul utilizat la nitrurare este stocat intr-un rezervor de 12700 |, amplasat in exteriorul Halei
extrudare (din acelasi rezervor se furnizeaza azot pentru racirea matritelor si pentru asigurarea
atmosferei inerte in zona de extrudare), iar amoniacul este stocat in butelii de 11 Nm?,
amplasate in exteriorul halei.

Pentru controlul temperaturii in camera de nitrurare, cuptorul este echipat si cu un schimbator
de caldura apa/apa. Apa rece este preluata de la cele doua turnuri de racire care deservesc
intreaga activitate din Hala Extrudare.

Cuptorul de nitrurare este prevazut cu un arzator alimentat cu gaz natural, care realizeaza
oxidarea amoniacului la evacuarea din camera de nitrurare.

Lustruirea (polizarea) matritelor se face in scopul indepartarii materialelor straine de pe
suprafata acestora. Operatia se executa manual, cu perii din sarma sau cu materiale abrazive.

Incdlzirea matritelor se face in cuptoare electrice care mentin temperatura matritei la cca.
500°C. Fiecare linie de extrudare dispune de cate opt cuptoare electrice pentru incalzirea
matritelor.

n) Generarea apei reci

in activitatea de extrudare a barelor de aluminiu se utilizeaza o serie de instalatii care au in
componenta racitoare.

Toate racitoarele care functioneaza in Hala extrudare sunt alimentate cu apa rece de la doua
turnuri de racire cu tiraj fortat, amplasate in exteriorul halei, in partea de vest a acesteia.

Instalatiile din hala extrudare care preiau apa rece de la turnurile de racire sunt:
— presa de 5500 tf (1 buc.)
— presa de 1000 tf (1 buc. in aceasta etapa de dezvoltare a fabricii)
— racitorul de profile extrudate cu val de apa (1 buc. in aceasta etapa de dezvoltare a
fabricii)
— racitorul de profile extrudate cu jet de apa (1 buc.)
— instalatia de tratare a matritelor cu soda caustica (1 buc.)
— cuptorul de nitrurare a matritelor (1 buc.)

Fiecare din cele doua turnuri de racire are urmatoarele caracteristici:
— putere: 1500 kW
— temperatura apei la intrare: 45°C
— temperatura apei la iesire: 23°C
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— debit de apa: 17 l/s
— pierderi de apa: 1,2 /s (0,6 l/s prin evaporare, 0,6 |/s prin antrenare picaturi de apa)
— putere motor ventilator: 11 kW

o) Incdlzirea si ventilarea halei extrudare

Pentru incalzirea halei extrudare se utilizeaza doua generatoare de aer cald (alimentate cu gaz
natural, fiecare cu o putere de 35 kW), montate in zona de ambalare-livrare.

Ventilarea halei extrudare se face natural, prin gurile de admisie a aerului montate la nivelul
inferior al halei, respectiv prin gurile de evacuare montate la nivelul acoperisului halei.

Prepararea apei calde menajere pentru grupurile sanitare se face local, cu boilere electrice.

3. Activitati auxiliare - activitdti de verificare/control a calitatii

Testele pentru verificarea calitatii materiilor prime si a produselor finite se desfasoara in cadrul
a doua laboratoare. Un laborator deserveste activitatea de extrudare, cel de al doilea
deserveste activitatea de topire si turnare a aluminiului.

Laboratorul care deserveste activitatea de topire/turnare a aluminiului este raspunzator pentru:
— verificarea compozitiei chimice a barelor din aluminiu
— verificarea vizuala si dimensionala a barelor din aluminiu
— verificarea barelor din aluminiu pentru identificarea fisurilor si/sau a impuritatilor
(verificare cu aparat portabil cu ultrasunete)
— verificarea calitatii deseurilor de aluminiu achizitionate de la terti

Laboratorul care deserveste activitatea de extrudare este raspunzator pentru:
— verificarea dimensionala a profilelor extrudate
— verificarea proprietatilor mecanice ale profilelor extrudate
— verificarea profilelor din punct de vedere al planeitatii

Principalele teste mecanice efectuate sunt cele de:
— rezistenta la rupere prin intindere
— rezistenta la comprimare
— rezistenta la rupere prin indoire
— determinare a duritatii si rugozitatii.

Activitatea de topire a aluminiului si a deseurilor de aluminiu in instalatia analizata se
incadreaza in anexa 1 la Legea 278/2013 privind emisiile industriale, care transpune Directivei
2010/75/UE, la punctul 2.5.b “Topirea, inclusiv alierea, de metale neferoase, inclusiv de
produse recuperate, si exploatarea de turnatorii de metale neferoase, cu o capacitate de
topire de peste 4 tone pe zi pentru plumb si cadmiu sau 20 de tone pe zi pentru celelalte
metale”.

Aceasta activitate de topire si turnare, pentru fabricare a barelor din aliaje de aluminiu prin
prelucrarea lingourilor si a deseurilor este prevazuta in Documentul de referinta privind cele mai
bune tehnici disponibile (BAT) pentru industria metalelor neferoase NFM (2017).

n ghidul Corinair 2019 o topitorie secundard de aluminiu este definitd? ca o fabricd in care
reziduuri cu aluminiu sau materialele care contin aluminiu, altele decat concentratele cu
aluminiu derivate dintr-o exploatare miniera (minereuri), sunt prelucrate in aliaje de aluminiu
pentru piese turnate si lingouri industriale.

2https://www.eea.europa.eu/publications/emep-eea-quidebook-2019/part-b-sectoral-guidance-chapters/2-industrial -
rocesses/2-c-metal-production/2-c-3-aluminium-production/view
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Procesele prin care operatorul Alu Menziken SRL prelucreaza materialele cu continut de aluminiu
nu sunt cuprinse/nu se incadreaza in Documentul de referinta privind cele mai bune tehnici
disponibile (BAT) pentru industria de forje si turnatorii, 2005 (Reference Document on Best
Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, SF). Documentul amintit
precizeaza ca topirea, alierea si rafinarea metalelor neferoase sunt cuprinse in documentul BREF
privind industriile metalelor neferoase si, prin urmare, sunt excluse din domeniul de aplicare a
BREF pentru forje si turnatorii.

La capitolul 2.1.4 Aluminium casting din documentul de referinta BAT pentru industria de forje
si turnatorii se arata ca topirea aluminiului in turnatorii foloseste, in general, lingouri aliate ca
materie prima. Turnarea este activitatea centrala. Pentru turnare se folosesc forme de unica
folosinta sau permanente (matrite) si miezuri. Matrita defineste forma exterioara a turnarii, iar
miezul o defineste pe cea interioara sau cel putin partile care nu pot fi atinse direct prin
turnare. Miezurile utilizate pentru piesele turnate sunt realizate in general din nisip si diversi
lianti. Alta operatie specifica acestui sector este indepartarea bavurilor care apar in punctele in
care piesele de matrita si miez se unesc, la vene si la alte nereguli de suprafata.

Topirea secundara a resturilor de aluminiu nu se efectueaza de obicei in turnatorii si nu intra in
sfera documentului de referinta pentru forje si turnatorii. Aceasta activitate este discutata in
BAT pentru industriile metalelor neferoase.

Documentul BAT pentru industria metalelor neferoase NFM (2017) arata ca in industria
aluminiului se produce fie metal rafinat, fie ceea ce este cunoscut sub numele de produse
“semis”, adica metal ori aliaj metalic sub forma de lingouri turnate, forme forjate ori extrudate,
folii, benzi, bare, etc.

Aluminiul secundar se produce prin topirea materialelor care contin aluminiu, inclusiv a
deseurilor. Conform documentului de referinta pentru industria metalelor neferoase, producerea
si rafinarea aluminiului secundar necesita mult mai putina energie raportat la kg de aluminiu
produs, respectiv doar aproximativ 5% din energia necesara pentru a produce aluminiu primar.

Principale caracteristici ale productiei de aluminiu secundar sunt date de diversitatea materiilor
prime intalnite si, in consecinta, varietatea cuptoarelor utilizate.

Tipul cel mai adecvat de cuptor, fluxul tehnologic si sistemele de reducere a emisiilor care
urmeaza sa fie utilizate intr-o instalatie se decid in functie de tipul de deseuri, pe baza
dimensiunii, a continutului de oxizi si a gradului de contaminare a acestora.

Mai jos redam figura 4.6 din documentul de referinta BAT, care prezinta procesul generic de
productie a aluminiului secundar.
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Etapele specifice de procesare aluminiu secundar, asa cum sunt prezentate in documentul de
referinta BAT, sunt:
— pretratarea materiei prime
incarcarea materiei prime in cuptor, topirea
degazarea, mentinerea, tratarea metalului topit
turnarea metalului topit.

Pretratarea presupune sortarea deseurilor pe tipuri de aliaje, pentru producerea aliajului dorit
cu cantitatea minima de reprocesare. De asemenea, deseurile pot necesita curatare de uleiuri
ori alti contaminnati, pentru a imbunatati rata de topire (si eficienta termica) si pentru a reduce
potentialul de emisii.

Topirea se face in cuptoare, tipul acestora fiind functie de gama de materii prime utilizate.
Cuptoarele rotative sunt utilizate pentru topirea unei game largi de materii prime secundare.
Acestea pot incorpora si un mecanism de basculare.

In industria aluminiului secundar se utilizeaza diferite fluxuri, care sunt in mod obisnuit
amestecuri de saruri, pentru a ajuta la prelucrarea metalului. Acestea pot fi saruri topite
(amestec de cloruri de sodiu si potasiu si unele fluoruri) pentru a reduce oxidarea, a absorbi
impuritatile si a creste eficienta termica. De asemenea, se utilizeaza fluxuri refractare si fluxuri
fluorurate.

Tratarea si turnarea metalelor topite

Din cuptoarele de topire, metalul topit se transfera in cuptor de mentine, unde pot fi facute
alte adaosuri de aliere. Metalul este rafinat prin barbotare de gaz inert, pentru a elimina gazele
si alte metale.

in procesul de prelucrare a aluminiului se produce un strat de oxid, cunoscut sub numele de
zgura (skimmings). Aceasta se indeparteaza de pe suprafata metalica inainte de turnare. Pot fi
prezente si alte impuritati care trebuie indepartate. De exemplu, pentru a indeparta magneziul,
aluminiul topit este tratat cu amestecuri de clor gazos, fluorura de sodiu ori de potasiu.

Din aceste cuptoare de mentinere-aliere se face turnarea in matrite metalice racite cu apa
(statice sau in miscare continua). Turnarea continua se aplica pentru obtinerea foilor subtiri si a
barelor de sarma.

Aspectele relevante pentru instalatia analizata la care se refera concluziile BAT sunt
urmatoarele: sistemele de management de mediu, gestionarea deseurilor, colectarea si tratarea
emisiilor in atmosfera, inclusiv a celor difuze, eficienta energetica si monitorizarea.

Tehnicile indicate si descrise in documentele de referinta privind cele mai bune tehnici
disponibile si in concluziile BAT nu sunt nici prescriptive, nici exhaustive. Se pot utiliza si alte
tehnici care sa asigure cel putin un nivel echivalent de protectie a mediului.

Cele mai bune tehnici disponibile acopera aspecte privind sistemele de management, tehnici
integrate in proces si masuri finale de tratare a emisiilor, proceduri de prevenire, controlul,
minimizare, reciclare si reutilizare a materialelor si a energiei, pentru a garanta atingerea unui
nivel inalt de protectie a mediului intr-o instalatie.

Urmarirea functionarii corespunzatoare a proceselor de productie si de tratare a emisiilor poate
asigura ca sunt indeplinite obiectivele de mediu stabilite si se identifica eventuale masuri
corective necesare.

in anexd la documentatia de solicitare a revizuirii autorizatiei integrate de mediu se
prezinta comparativ domeniile si principalele cerinte ale celor mai bune tehnici disponibile
pentru instalatii de procesare termica pentru obtinerea metalelor neferoase si modul de
conformare a activitatii/ instalatiei analizate.
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2.4. Folosirea terenului din imprejurime

Obiectivul analizat este amplasat in intravilanul localitatii Mediesu Aurit, in zona reglementata
ca parc industrial. Zona are cai de acces si este echipata edilitar.

In imediata vecinatate se afla linia de cale ferata si gara Mediesu Aurit, drumul national 19F, iar
la este functioneaza o fabrica de prelucrare bentonita.

La sud, dincolo de DN19F, sunt terenuri agricole, iar la cca 1,5 km curge raul Somesul.

2.5. Utilizare chimica

Materia prima pentru fabricarea barelor din aluminiu prin topite si turnare o reprezinta
lingourile de aluminiu, deseurile de aluminiu (generate pe amplasament si achizitionate de la
furnizori autorizati) si diverse materiale de aliere.

Materialele auxiliare in procesele de topire si turnare sunt:
— argon - pentru degazarea aluminiului topit inainte de turnare
— materiale de lubrifiere si materiale refractare
— uleiul de vegetal, pentru ungerea capetelor de turnare in timpul turnarii barelor din
aluminiu.

Materia prima pentru producerea profilelor extrudate din aluminiu o reprezinta barele turnate
din aluminiul cu diametrul de 5" si 12", fabricate intern. In functie de cerintele clientilor se
utilizeaza bare din aluminiu usor aliat si greu aliat (aliaje din seria 3000, 5000, 6000 si 7000).

Principalele materiale auxiliare sunt:

— emulsie - pentru lubrifierea/racirea lamei ferastraului cu care se face debitarea la cald a
barelor din aluminiu

— azot - pentru racirea matritelor, pentru asigurarea unei atmosfere inerte in zona
matritelor de extrudare, pentru nitrurarea matritelor

— amoniac - pentru nitrurarea matritelor

— solutie de hidroxid de sodiu - pentru curatarea/spalarea matritelor

— cerneala - pentru inscriptionarea profilelor extrudate din aluminiu

— solvent pentru cerneala - pentru inscriptionarea profilelor extrudate din aluminiu

— hartie, carton, lemn, folie din material plastic - pentru ambalarea profilelor extrudate.

Materiile prime si materialele care se utilizeaza in activitatea de fabricare a barelor din
aluminiu si a profilelor extrudate sunt prezentate in tabelul de mai jos.

Tabel 2.5.1. Tipul materiilor prime, cantitati utilizate, mod de stocare

Cantitate

Denumire material Tip material_utilizare AT
P - utilizata/an | Mod de stocare

lingouri aluminiu 99,8%

lingou aluminiu_topire/turnare

13000 t

paleti, zone dedicate

deseuri de aluminiu-codurile: 12 01 03;
12 01 04; 12 01 99; 15 01 04; 16 01 18;
16 02 16; 17 04 02; 17 04 07; 17 04 11;
17 09 04; 19 10 02; 19 10 04; 19 12 03;
20 01 40

deseuri cu continut de aluminiu_
topire/turnare

30000 t

vrac-boxe dedicate

Lingouri zgura

subprodus_topire/turnare

2500 t

paleti, zone dedicate

Lingouri metalice
Al-Cr 25/75
Al-Cu 50/50
Al-Mn 40-60
Al-Si 50/50

materiale aliere -topire/turnare

950 t

paleti, zone dedicate
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Denumire material Tip material_utilizare C.a.n t'téte
- utilizata/an | Mod de stocare
Chrome 75% element aliere -topire/turnare 4t paleti, zone dedicate
Fe 80 element aliere -topire/turnare 4,2t paleti, zone dedicate
Magnesium purity 99,8 % element aliere -topire/turnare 100 t paleti, zone dedicate
Mangan 60 % element aliere -topire/turnare 50t paleti, zone dedicate
Silicon 98,5% element aliere -topire/turnare 2t paleti, zone dedicate
Silicon AL 50/50 element aliere -topire/turnare 100 t paleti, zone dedicate
Holding bath treatment salt 118B saruri tratare topitura - 5t paleti, zone dedicate
Holding bath treatment salt CA2 topire/turnare 4t paleti, zone dedicate
Melting Bath Cleaning Scrap Flux 15t paleti, zone dedicate
TitanBor 5.1 coils material pentru inoculare- 60 t paleti, zone dedicate
topire/turnare
Olio Alme Cast Lube Lubrifiant- topire/turnare 6000 litri | recipient metalic,
Boron Nitride (BN) Lubricoat NH Blue demulant- mese turnare 60 litri magazie
Pyroslip 350 demulant- mese turnare 50 kg
Pyroslip VMP 1 (thinner) Diluant pentru demulant 120 litri
amoniac nitrurare matrite_extrudare 13000 Nm? | butelii de 11mc
azot racire matrite_extrudare 10000 Nm? | rezervor 12700 |
argon degazare topitura_topire/turnare 5,5t rezervor 80 mc
solutie hidroxid de sodiu (50%) hidroxid de sodiu solutie_tratare 204 m3 rezervor din plastic 16
matrite extrudare mc
var hidratat (hidroxid de calciu) aditiv tratare emisii topire/turnare 150 t big-bags_zona inst.
carbune activ aditiv tratare emisii topire/turnare 10t filtrare
ulei de arahide lubrefiere capete turnare 1t
Bare din aluminiu bare turnate_extrudare 32000 t rastele de lemn
Divinol HLP ISO 46 emulsie debitare bare la cald 5201 recipient metalic,
extrudare _Mmagazie
Plastcote GR8 Grease vazelina asamblare matrite 50 kg Galeata de plasitc
< imprimare ambalaje produse 251 bidon din plastic,
cerneala . ;
finite_extrudare magazie
solvent pentru cerneala solvent ‘cerneala imprimare 1101
ambalaje
Plastcote 2013/BN material de etansare materiale 147 1 Galeata de plasitc
ceramice - topire/turnare
Plastcote 2015/C material de etansare materiale 735 kg galeata de plasitc
ceramice - topire/turnare
Pyrocast 450 part A material fixare componente 15 kg galeata de plasitc
Pyrocast 450 part B ceramice pe masa de turnare 3,5 kg galeata de plasitc
Mortar FS980 Liquid (Part B) material fixare componente 4,2 galeata de plasitc
Mortar FS980 Powder (Part A) ceramice pe jgheab topire/turnare 25 galeata de plasitc
material izolant refractar finisare galeata de metal
Pyrotek Mastic 85 imbinari componente ceramice- 735 kg
_topire/turnare
Calde Trowel PZ 40 U material refractar pt cuptorul cu 50 kg sac de hartie
creuzet topire/turnare
Pyrotek RFM Sampling Spoon dispozitiv ceramic pentru 5 buc. stivuit pe raft
prelevare probe din aluminiu topit
Pyrotek T-Plate Ceramic dispozitiv ceramic de ghidare 100 buc. stivuit pe raft
aluminiu topit in matrita
Cometal Mobile Dam for matrix dispozitiv ceramic de ghidare a 50 buc. stivuit pe raft
aluminiului in timpul turnarii
Drache 26” 40PPI Ceramic filter filtru ceramic topitura de 1235 buc. | cutie de carton pe palet

aluminiu-topire/turnare

i Management al calitdtii
Management de mediu
> 1SO 9001

1ISO 14001

wwrw.dekra-seal.com

SERVICII SI CONSULTANTA IN DOMENIUL
PROTECTIEI MEDIULUI SI GOSPODARIRII APELOR

29



http://www.mabecoweb.net/
mailto:office@mabeco.ro

MABECO SRL
J12/1948/2011
CIF: RO 28911214

str. Aurel Vlaicu nr. 164

400581 Cluj-Napoca
Tel: +40-264-460851

RO 34 RZBR 0000 0600 1377 1065

Fax: +40-264-460851

www.mabecoweb.net

Email: office@mabeco.ro

Denumire material Tip material_utilizare CEEE
- utilizata/an | Mod de stocare
Tela Reffrataria Thermotex HT patura ceramica pentru jgheab 5000 mp | rola
flexibil topire/turnare
Terracote Coating praf de teracota -vopsire 500 kg sac de hartie
elemente cu aluminului pentru a
evita lipirea de acesta-
topire/turnare
Founder Ecocer Graphite ring inel de grafit pentru formare bare 100 buc. cutie de carton
de aluminiu- topire/turnare
Fratelli Vedani Ceramic paper 3mm banda ceramica pentru contact 100 mp rola in cutie de carton
intre alte piese ceramice-
topire/turnare
50-E 15x15 Ceramic Isoterm Robe Funie ceramica - garnitura usi 50m rola, pe palet
cuptoare topire/turnare
Insulating Blanket ECO-1” material izolant pentru preincalzire| 2500 mp rola in cutie de carton
jgheaburi- topire/turnare
chimicale laborator laborator 20 kg magazie laborator
hartie si carton ambalare produse finite_extrudare 340 t magazie
folie din material plastic 100 t magazie
lemn 800t vrac
Materialele periculoase care se folosesc pe amplasament sunt prezentate mai jos.
Tabel 2.5.2. Tipul materiale periculoase
DT Ty Compozitia chimica 7 Fraze de pericol Utilizare i
Denumire comerciala J (Nr. EC) utilizata/an
EXTRUDARE
Amoniac Amoniac, lichefiat 7664-41-7 H280, H221, H331, nitrurare matrite 13000
(231-635-3) H314, H400 Nm3/an
Azot, refrigerat, lichid Azot 7727-37-9 H281 (contine un gaz nitrurare matrite 10000
(231-783-9) racit; poate cauza arsuri| si protectie piese Nm3/an
sau leziuni criogenice) extrudate
Linx Black fast drying ink Butanona 80-99,9% 78-93-3 H225, H318, H336, cerneala pentru 22 l/an
1240 (201-159-0) H412 inscriptionare
Etil L-lactat 1-5% 687-47-8
Colorant (1:2 (211-694-1)
complex de Cr(lll)) 61901-87-9
Linx Solvent 1512 Butanona 80-99,9% 78-93-3 H225, H319, H336 solvent pentru 112 l/an
(201-159-0) cerneala
Hidroxid de sodiu solutie Hidroxid de sodiu 1310-73-2 H290, H314 tratare matrite 204 m3/an
50% solutie apoasa 50% (215-185-5)
TOPIRE-TURNARE
Argon Argon 7440-37-1 H280 degazare topitura 5,5 t/an
(231-147-0) de aluminiu
Hidroxid de calciu Hidroxid de calciu 1305-62-0 H315, H318, H335 Epurare gaze 150 t/an
Boron Nitride (BN) Lubricoat | Nitrura de bor 10-20% | 10043-11-5 H332, H319, H335 vopsea (pe baza 60 l/an
NH Blue Boehmit 3-5% (233-136-6) de nitrura de bor)
Acid azotic 1-3% 1318-23-6
Coloranti >1% (215-284-3)
Apa 75-85% 7697-37-2
(231-714-2)
Pyroslip 350 Nafta, petroleum, usor| 64742-49-0 H304, H225 lubrifiant la 0,06 kg/an
hidrotratat 50-60% (265-151-9) turnare
Grafit 30-50% 7782-42-5
IAcetat de propilenglicol| (231-955-3)
monometileter 1-10% 108-65-6
Silice cristalina - (203-603-9)
cuart <0,1% 14808-60-7
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RIS Ch ey Compozitia chimica N7 (55 Fraze de pericol Utilizare S
Denumire comerciala pozit (Nr. EC) P utilizata/an
(238-878-4)
Pyroslip thinner Nafta, petroleum, usor| 64742-49-0 H304, H400, H410 diluant pentru 125 l/an
hidrotratat 50-60% (265-151-9) Pyroslip 350
Pyrocast 450 part B Acid sulfuric 1-10% 7664-93-9 H314, H318 componenta 3,5 kg/an
(231-639-5) lichida refractara
Acid fosforic 60-70% 7664-38-2 in amestec cu
(231-633-2) Pyrocast 450 A
Olio Almecast Lube 2,6-ditertbutil fenol 128-39-2 H412 lubrifiant 6000 l/an
(204-884-0)
Pyrotek Mastic 85 Silice, non-cristalina, | 7631-86-9 H350i material izolant 735 kg/an
amorfa 60-70% (231-545-4) refractar
Fibre ceramice 142 844-00-6
refractare, 10-30% 7789-75-5
Fluorura de calciu (232-188-7)
Silice, Cristaling, 14464-46-1
Cristobalita <1% (238-455-4)
Silice, Cristaling, 14808-60-7
Cuart <1% (238-878-4)

Materialele periculoase utilizate pe amplasament se stocheaza corespunzator, conform
cerintelor specifice.

Substantele/amestecurile chimice periculoase se achizitioneaza de la producatori/furnizori
autorizati, care pun la dispozitie si fisele cu date de securitate ale acestora. Se mentin
evidente. Ambalajele generate de la utilizare se gestioneaza conform recomandarilor din fisele
cu date de securitate.

In gestionarea materialelor se respectd prevederile referitoare la buna gospodarire a acestora
din Documentul de Referintd asupra Celor Mai Bune Tehnici Disponibile pentru Industria
metalelor neferoase (2017), pentru a minimiza impactul activitatilor asupra mediului.

Documentul de referinta BAT (NFM) prevede, referitor la depozitarea, manipularea si transportul
materiilor prime, in special pentru a preveni emisiile difuze din depozitarea acestora:

- compartimente inchise pentru depozitarea materialelor care produc pulberi: span, zgura,

- containere adecvate pentru manipularea materialelor

- reducerea la minimum a transferurilor de materiale intre procese

- mentinerea curateniei in zonele de depozitare si pe caile de acces.

Consumuri de utilitati in anul 2022 la instalatia Alu Menziken SRL au fost:
- gaze naturale: 54475 MWh;
- energie electrica: cca 16000 MWh;
- apa: 23016 mc.

Alu Menziken SRL produce bare turnate din aluminiu si profile extrudate din aluminiu. Barele
turnate din aluminiu intra, in majoritate, in procesul de fabricare a profilelor extrudate pe
amplasament, dar pot constitui si produse care se comercializeaza ca atare.

De la fabricarea barelor turnate din aluminiu, din cuptoarele de topire si mentinere, pe langa
aliajul de aluminiu, rezulta zgura, care este un subprodus. Aceasta se reutilizeaza, fiind
reintrodusa in cuptorul de topire.

Capacitatea maxima de productie:
— 25000 tone/an profile extrudate din aluminiu
— 40000 tone/an bare turnate din aluminiu
— 2500 tone/an zgura - subprodus

Productia realizata de Alu Menziken SRL in anul 2022 a fost:
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o 31.243 tone bare turnate din aluminiu
o 13.434 tone profile extrudate din aluminiu.

2.6. Date climatice
Comuna Mediesul-Aurit se afla in judetul Satu Mare, situat in partea de nord-vest a Romaniei.

Clima comunei Mediesul-Aurit este temperat-continentald moderatd, cu primaveri timpurii’.
Verile sunt calduroase, iar iernile sunt mai blande decat in alte zone ale tarii. Vanturile vestice
sunt mai frecvente primavara si vara, iar cele estice si nord-estice sunt mai frecvente toamna si
iarna. Numarul anual a zilelor cu precipitatii este de 120- 130. In prima decada a lunii decembrie
cade prima zapada.

2.7. Topografie si scurgere

Judetul Satu Mare se afla in bazinul inferior al raului Somes, in zona de contact a Campiei de
Vest cu Carpatii Orientali si cu Podisul Somesan.

Relieful este variat, reprezentat prin munti, dealuri si campii, dispus sub forma unui amfiteatru
care coboara in trepte de la E-NE catre V-SV. Forma dominanta de relief este cea de campie
(Cadmpia Somesului), cu altitudini de 100-200 m, care ocupa cca 2/3 din suprafata judetului
(partea central-vestica), fiind usor fragmentata de rauri (in mare parte indiguite) si acoperita pe
alocuri cu dune de nisip (in special in Campia Careiului). Relieful campiilor se caracterizeaza
prin interfluvii largi, cu forme netede sau usor ondulate, in cadrul carora sedimentarile
aluvionare sau eoliene au determinat formarea unei diversitati de soluri (brune cernoziomice,
brune de padure, aluviale, brune aluviale s.a.), propice culturilor agricole. Marginea de nord-est
a judetului este strajuita de M-tii Oas si Gutai, care inchid intre ei Depresiunea Oas, iar in partea
de SE si S se extinde Culmea Codrului si o zona de dealuri piemontane (Dealurile Toglaciului).

Comuna Mediesul-Aurit este situata in Campia Somesului Inferior, in partea de est a judetului
Satu-Mare, la o distanta de 21 km de municipiul Satu-Mare si se intinde pe o suprafata de 103,28

kmp. Altitudinea la care este situata comuna este cuprinsa intre 115-160 m deasupra nivelului
marii. Localitatile comunei se afla pe malul drept si in lunca raului Somes.

Amplasamentul Fabricii pentru productia de extrudate din aluminiu si topitorie este situat in
partea de sud a localitatii Mediesu Aurit.

Terenul din incinta obiectivului are o morfologie specifica de campie, extinsa si plata, cu o
elevatie medie de 134 m fata de cota Marii Negre (1970).

Distanta de la limita amplasamentului pana la raul Somes este de cca. 1400 m, pe directie sud.
Alimentarea cu apa a fabricii se asigura din doua foraje subterane.

Pe platforma sunt retele de canalizare pentru ape menajere, tehnologice si ape pluviale. Apele
uzatemenajere si tehologice, se colecteaza in bazine vidanjabile, din care se evacueaza prin
operatori autorizati.

2.8. Geologie si hidrogeologie

Zona de amplasare a localitatii Mediesu Aurit este caracterizata prin soluri*:
- amfigleice si amfigleice podzolite - in partea de nord est a localitatii
- soluri brune si soluri argiloiluviale brune, podzolite slab - in partea de sud vest a localitatii.

3https://www.mediesuaurit.ro/index.php?option=com_content&view=article&id=72&Itemid=104&lang=ro
“Raport de amplasament- Ecoterra ING SRL, 2020
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Terenul din incinta obiectivului analizat are o morfologie specifica de campie, extinsa si plata,
cu o elevatie medie de 134 m fata de cota Marii Negre (1970).

Geologia zonei de amplasare a fabricii de produse extrudate din aluminiu este caracterizata de
prezenta depozitelor aluviale ale raului Somes, care a format depozite grosiere prin structuri de
dejectie (Gherasi, N., Bombita, G. 1967. Harta geologica 1:200000, Foaia 3, M-34-XXXVI).
Depozitele sunt formate dintr-o succesiune de pietrisuri cu nisip si nisipuri cu pietris si pot
atinge grosimi de pana la 30 m.

Stratul de baza este format din depozite marine de varsta Miocen superioara (pannoniana).
Depozitele stratului de baza sunt formate din argile si din argile marnoase cenusii,
supraconsolidate cu intercalatii nisipoase, respectiv cu argile nisipoase. Grosimea depozitelor
din stratul de baza este cuprinsa intre 400 m si 1500 m.

2.9. Hidrologie

Reteaua hidrografica de pe teritoriul judetului Satu Mare® este reprezentata prin cinci cursuri
mai importante, care strabat in diagonala judetul (raurile Somes si Crasna) sau care isi au
obarsia in arealul judetului (Tur, ler si Homorod). Somesul, cea mai mare artera hidrografica,
traverseaza partea de N a judetului pe directie E-V, pe o distanta de 70 km, avand un curs
linistit (pe o panta de 0,2-0,5%0) si foarte meandrat, in mare parte indiguit.

Amplasamentul analizat se incadreaza in bazinul hidrografic Somes mal drept, corp de apa de
suprafata RORW2.1_B6 Somes-cf. Lapus-cf. Homorodu Nou, respectiv in corpul de apa subterana
ROSO01 - Conul Somesului, conform Ordinului 621/2014 privind aprobarea valorilor de prag
pentru apele subterane din Romania.

Cel mai apropiat curs de apa de suprafata fata de amplasamentul Fabricii pentru productia de
extrudate din aluminiu si topitorie este raul Somes se gaseste la cca. 1400 m (in linie dreapta),
pe directie sud, fata de limita amplasamentului.

Din punct de vedere hidrogeologic, zona se caracterizeaza prin prezenta a trei acvifere®, unul de
suprafata, unul de medie adancime si unul de adancime.

Toate cele trei acvifere asigura debite semnificative de apa si sunt in mod curent utilizate
pentru alimentarea cu apa a localitatilor si a unitatilor economice.

Acviferul freatic

Apele freatice sunt cantonate in nisipurile si pietrisurile cuaternare, ele formand doua complexe
acvifere, situate la adancimi cuprinse intre 5 m si 28 m, respectiv intre 32 m si 54 m, cu o
distributie neregulata din cauza lentilelor argilo-marnoase, intercalate in formatiunile
permeabile. Stratele acvifere freatice sunt alcatuite din straturi de nisipuri medii, fine si nisipuri
argiloase de grosime variabila, crescanda de la SE la NV, cantonand cantitati mici de apa.
Debitul asigurat de aceste acvifere este de peste 1,5 l/s.

Acvifere de medie addncime

Acviferul pleistocen se gaseste plasat imediat sub freatic, in legatura hidrodinamica cu acesta,
la adancimi cuprinse intre 50 m si 120 m. Roca magazin este alcatuita dintr-o succesiune de
strate permeabile psamito-psefitice, cu legatura hidraulica intre ele, variabile ca numar,
grosime si granulometrie, separate de intercalatii subtiri impermeabile, care formeaza un
complex acvifer.

Acest complex acvifer are caracter regional, este alcatuit, in partea de nord, dintr-o succesiune
de strate permeabile, psamito-psefitice separate de intercalatii subtiri, impermeabile, in timp
ce spre sud, numarul de strate permeabile se micsoreaza paralel cu reducerea grosimii si

5 https://romaniadategeografice.net/unitati-admin-teritoriale/judete/judete-s/satu-mare/
Raport de amplasament- Ecoterra ING SRL, 2020
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granulometriei, iar stratele impermeabile devin mai groase. Valorile transmisivitatilor acestui
acvifer se afla in intervalul 11000 m2/zi. In lungul raurilor Somes si Homorod se delimiteaza o
arie extinsa, cu transmisivitati de 100 m2/zi m, iar la est de Satu Mare o zona cu valori de
50+1000 m2/zi, care indica un potential foarte bun al acviferului. Apele sunt de tip bicarbonatat
-calcic-sodic-slab magneziene, cu trecere la bicarbonatate-sodice-calcice.

Acviferul pliocen superior este dezvoltat in depozitele pliocenului superior si se afla la adancimi
cuprinse intre 150 m si 450 m. Acviferul are o dezvoltare regionala si este alcatuit din strate
permeabile subtiri, in general fara continuitate, cu legatura hidraulica redusa, cu granulozitate
fina, separate de bancuri argilo- marnoase, impermeabile.

Apele sunt in majoritate de tip bicarbonatat-sodopotasic, cu tendinte locale de imbogatire in
calciu.

Alimentarea acviferelor de medie adancime se face in zona de aflorarea din precipitatii, din
reteaua hidrografica si din descircarea subterana a altor acvifere. in zona de rama, in regiunea
cuprinsa intre raurile Tur si Barcau, caracteristicile hidrogeologice ale acviferelor pleistocene si
pliocene sunt variabile. La adancimi de peste 60 m granulatia este foarte fina, ceea ce poate
determina innisiparea puturilor si scaderea capacitatii de debitare.

Acvifere de addncime mare

Acviferul geotermal pontian inferior este cantonat in fisurile gresiilor, conglomeratelor si
complexelor vulcano-sedimentare miocene, cu valori ale permeabilitatii mici, debite reduse si
valori scazute ale temperaturii, la suprafata.

Apele sunt de tip bicarbonatat-sodopotasic, cu tendinte de trecere spre clorurate-sodopotasice.
Principala sursa pentru alimentari cu apa centralizata a localitatilor sau pentru unitati cu
necesar de apa mai mare, o constituie acviferele de adancime, de varsta cuaternara si
panoniana, cuprinse intre 130 si 250 m. Acviferul este cantonat intr-un complex de strate
permeabile subtiri, fara o mare continuitate areala. Stratele sunt separate prin bancuri de
argila, ceea ce face comunicarea hidraulica pe verticala foarte redusa. Debitul asigurat de
aceste acvifere este de 3,5 - 6,8 /s. Din punct de vedere geologic in zona se intalnesc depozite
cuaternare depuse pe formatiuni mai vechi panoniene.

2.10. Autorizatii de functionare curente

La aceasta data activitatea obiectivului ALU MENZIKEN SRL pe amplasamentul din localitatea
Mediesu Aurit nr. 793 este reglementata prin:
- Autorizatia integrata de mediu nr. SM 23/14.08.2020, emisa de Agentia pentru Protectia
Mediului Satu Mare
- Autorizatia de gospodarire a apelor nr. 27/26.05.2022, emisa de ANAR-Administratia
Bazinala de Apa Somes-Tisa, SGA Satu Mare.

2.11. Detalii de planificare

Pentru reglementarea activitatii de producere a barelor de aluminiu prin procese metalurgice de
topire si turnare, urmata de extrudarea acestora, cu obtinerea diverselor profile din aluminiu, s-
au parcurs proceduri specifice de evaluare, pentru identificarea surselor potentiale de poluanti
si a masurilor pentru protectia factorilor de mediu.

Actele de reglementare prevad conditii de operare si de monitorizare a factorilor de
mediu.Operatorul ALU MENZIKEN SRL monitorizeza calitatea factorilor de mediu conform
cerintelor autorizatiei integrate de mediu si autorizatiei de gospodarire a apelor.

Datele de monitorizare se raporteaza autoritatilor, in cadrul Raportului anual de mediu si/sau la
orice solicitare a acestora.
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In cazurile in care se constatd depasiri ale valorilor limitd de emisie la anumiti indicatori,
operatorul are obligatia sa ia masuri imediate de identificare a surselor, sa remedieze cauzele si
sa informeze autoritatile competente, conform procedurilor interne.

Operatorul monitorizeaza in permanenta variabile de proces si alte elemente de control care pot
sa influenteze factorii de mediu:
— calitatea si cantitatea materiilor prime si auxiliare utilizate;
— consumuri de gaze naturale, energie electrica, apa;
— raportul aer/gaz natural la cuptoare, pentru optimizarea arderii si minimizarea emisiilor;
— monitorizarea tehnologica, inclusiv functionarea echipamentelor de captare si tratare a
emisiilor de proces, in scopul prevenirii oricaror riscuri pentru personal si pentru mediu.

Pentru asigurarea stabilitatii proceselor, conform prevederilor celor mai bune tehnici
disponibile, operatorul utilizeaza un sistem de control al proceselor, impreuna cu o combinatie
de tehnici care cuprind:

e inspectarea si selectarea materialelor de intrare in functie de proces si de tehnicile de
reducere a emisiilor aplicate - frecventa continua

- Tnainte de incarcarea materiilor prime in cuptoarele de topire - control vizual: componenta

(tipul de material: laminate, piese, span, zgura etc.), aspect (urme de vopsea, ulei,

vaseline, plastic)

- pe sarje - analize fizico-chimice in laboratorul instalatiei: umiditate span, continut de fier in
materii prime (deseuri)

- buna amestecare a materiilor prime, pentru a atinge un nivel optim de eficienta a conversiei
si a reduce emisiile si rebuturile

- pentru fiecare sarja de topire se stabileste reteta, in functie de tipul materiilor prime
(laminate, zgura, span, alte deseuri etc.)
e sisteme de cantarire si de dozare a materiilor prime: frecventa continua

- cantarire materiale pe cantar afent cuptoare de topire, inregistrare date pe fiecare sarja

e monitorizarea temperaturii, presiunii si debitului de gaz al cuptorului de topire -

frecvanta continua
- cuptorul de topire este prevazut cu sisteme de automatizare si control PLC, iar parametrii de
proces - temperatura, presiune, debit de gaz -sunt afisati continuu pe monitorul
calculatorului si sunt inregistrare in baza de date;

e monitorizarea parametrilor de proces critici din instalatiile de reducere a emisiilor in aer:
temperatura gazelor, dozarea reactivului, caderea de presiune, debitul de gaze -
frecvanta continua

e instalatia de reducere a emisiilor in aer este prevazuta cu senzori pentru masurarea
continua a temperaturii gazelor evacuate, dozarea reactivilor (CaCO3, carbune activ),
caderea de presiune, gradul de incarcare a elementelor filtrante si cu sisteme de
automatizare si control PLC;

e monitorizarea si controlul temperaturii in cuptoarele de topire si de mentinere, pentru a
preveni emisii de vapori de metale si de oxizi metalici prin supraincalzire - frecventa
continua.

Operatorul urmareste permanent desfasurarea tuturor proceselor/activitatilor din cadrul
obiectivului, din punct de vedere al aspectelor de mediu generate in situatii normale si
anormale de functionare, precum si in situatii de urgenta potentiale.

2.12. Incidente legate de poluare

Activitatea ALU MENZIKEN SRL pe amplasamentul din localitatea Mediesu Aurit nr. 793 este
reglementata din anul 2020 prin autorizatie integrata de mediu si autorizatie de gospodarire a
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apelor. Instalatia a fost realizata in baza unui proiect, reglementat prin Acordul de mediu nr.
9/01.11.2017, emis de APM Satu-Mare.

Tnainte de realizarea obiectivului, terenul avea destinatie agricola.
Nu sunt cunoscute incidente legate de poluare pe amplasament.

2.13. Specii sau habitate sensibile sau protejate din apropierea teritoriului studiat

Amplasamentul analizat este situat n intravilanul localitatii Mediesu Aurit, in zona reglemetata
ca parc industrial. Nu s-au identificat specii protejate de flora si fauna.

Cea mai apropiata arie naturala protejata este situl Natura 2000 ROSCI0436 Somesul Inferior (cca
1,7 km), pe directia sud-vest. La cca 6,3 km pe directia nord-est se afla situl Natura 2000
ROSPA0068 Lunca inferioara a Turului.

Figura 2.13.1 Amplasarea obiectivului fata de arii naturale protejate

in imediata vecinatate a amplasamentului analizat nu se gisesc ecosisteme terestre si acvatice
protejate care ar putea fi afectate.

2.14. Conditiile cladirilor

Obiectivul ALU MENZIKEN SRL are autorizatie de mediu pentru locatia actuala din anul 2020.
Halele de productie si cladirea administrativa sunt noi.

Toate constructiile si instalatiile de pe amplasament sunt exploatate astfel incat sa asigure
desfasurarea activitatilor si a proceselor de productie in coditii de siguranta pentru oameni si
pentru mediu.

De asemenea, caile de acces si platformele sunt permanent curatate si intretinute.

2.15. Raspuns de urgenta

ALU MENZIKEN SRL are elaborate si implemetate urmatoarele documente de planificare pentru
managementul situatiilor de urgenta:
— Plan de prevenire si combatere a poluarilor accidentale la folosintele de apa potential
poluatoare
— Plan de interventie in caz de incendiu
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— Plan de prevenire si management al situatiilor de urgenta

Planurile de prevenire si interventie sunt revizuite si actualizate periodic. Ele trebuie sa fie
disponibile pe amplasament in orice moment pentru personalul cu drept de control.

Personalul din cadrul structurilor de interventie in cazul situatiilor de urgenta are atributii clare
in prevenirea si combaterea poluarilor accidentale.

Se realizeaza instruiri si exercitii de simulare cu personalul cu atributii in aplicarea masurilor
stabilite pentru actionarea in caz de urgenta, conform legislatiei in vigoare.

Pe amplasament sunt asigurate materiale necesare in caz de poluari accidentale si sunt
instructiuni pentru a se actiona in conformitate cu planurile de interventie.

Procedurile si instructiunile pentru controlul operativ al proceselor si toate activitatile din
instalatie legate de securitate trebuie sa asigure cel putin urmatoarele:
— managementul documentatiei (adoptarea si implementarea de proceduri si instructiuni) ;
— proceduri de operare in situatii normale, la pornire, la inchidere si in situatii de urgenta;
— proceduri de mentenanta / intretinere si inspectie;
— utilitati si asigurare materiale.

In cazul aparitiei oricaror situatii anormale de functionare, operatorul trebuie si intervina in cel
mai scurt timp pentru remedierea situatiei, identificarea cauzei si a masurilor pentru evitarea
unor situatii similare.

Pentru a opera cuptoarele in flux continuu, constant, operatorul aplica planul de inspectii,
revizii si reparatii si se asigura ca are in stoc componente considerate critice, pentru a scurta
timpul de interventie in cazul oricarei situatii anormale.

De asemenea, porniriea/repornirea cuptoarelor trebuie sa se faca astfel incat sa nu apara emisii
care sa nu poata fi controlate.

Solutia de hidroxid de sodiu utilizata pentru tratarea matritelor de la extrudare, inclusiv solutiile
uzate, se stocheaza in recipienti amplasati in cuve de retentie.

Pe amplasamentul Alu Menziken SRL se utilizeaza si chimicale stocate in recipienti sub presiune,
folosite in procesele de racire si nitrurare a matritelor: azot - rezervor de 12700 litri, amoniac -
butelii de 11 mc. Argonul utilizat pentru degazarea topiturii de aluminiu si racirea zgurii se
stocheaza in rezervor de 80 mc.

De asemenea, ca materiale periculoase se mai utilizeaza agenti de lubrefiere pentru turnare,
materiale de etansare, cerneluri si solventi.

Acestea au si fraze de pericol care le incadreaza in prevederile Legii nr. 59/2016 privind privind
controlul asupra pericolelor de accident major in care sunt implicate substante periculoase
(H221, H225, H400), dar cantitdtile maxime ce pot fi stocate pe amplasament sunt mult sub
cantitatea minima relevanta pentru incadrare in prevederile acestei legi. Astfel, amplasamentul
Alu Menziken SRL nu se incadreaza in prevederile Legii nr. 59/2016, care transpune Directiva
2012/18/UE (Seveso).

3. ISTORICUL TERENULUI

Utilizari anterioare ale terenului

Amplasamentul obiectivului analizat se afla in intravilanul localitatii Mediesu Aurit, in partea de
sud, intr-o zona desemnata parc industrial.
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Tnainte de realizarea obiectivului, care functioneaza cu autorizatie de mediu pe amplasament
din anul 2020, terenul a fost utilizat ca depozit pentru cereale.

Amplasamentul nu a fost cunoscut si nu este inregistrat ca prezentand poluare istorica.

4. RECUNOASTEREA TERENULUI

4.1. Probleme identificate

Societatea ALU MENZIKEN SRL aplica un sistem de management de mediu, neacreditat, care
include cerintele celor mai bune tehnici disponibile pentru imbunatatirea performantei generale
de mediu.

Respectarea cerintelor autorizatiei integrate de mediu este asumata la nivelul conducerii
societatii. Societatea realizeazeaza informarea si instruirea periodica a angajatilor in legatura
cu cerintele de mediu.

Managementul autorizatiei integrate de mediu este asigurat de responsabilul cu protectia mediului.
Toate monitorizarile si rezultatele acestora sunt urmarite si verificate.

Monitorizarile si automonitorizarile sunt efectuate prin laboratoare acreditate, pentru factorii de
mediu si indicatorii stabiliti in autorizatia integrata de mediu si autorizatia de gospodarire a apelor.

Operatorul realizeaza raportarile catre autoritati conform cerintelor din actele de reglementare.
In anul 2022 s-au realizat monitorizarile stabilite prin AIM nr. SM-23/14.08.2020.
In capitolele urmatoare se vor prezenta detaliat rezultatele investigatiilor realizate.

Identificarea punctelor critice unde pot aparea situatii de urgenta, masurile specifice pentru
prevenirea aparitiei lor si modul de actionare in cazul producerii unei situatii de urgenta,
trebuie identificate in documentele elaborate de societate. Managementul situatiilor de urgenta
potentiale cuprinde masuri de prevenire, proceduri de limitare si eliminare a efectelor specifice
tipurilor de risc.

Referitor la tehnicile considerate in determinarea BAT pentru instalatie, Documentul de
referintd privind cele mai bune tehnici disponibile pentru industria metalelor neferoase (2017)
arata ca cel mai important aspect este controlarea functionarii corespunzatoare a proceselor de
productie si de tratare a emisiilor, pentru atingerea obiectivelor de mediu stabilite.

Monitorizarea instalatiei trebuie sa includa in permanenta, pe langa masuratori analitice,
intretinere continua, verificari vizuale si de siguranta.

Operatorul Alu Menziken SRL asigura respectarea procedurilor de lucru si depozitare, precum si
dotarea cu echipamente si materiale de interventie necesare in situatii de urgenta.

4.2. Deseuri

In procesul de fabricare a barelor de aluminiu prin topirea materialelor cu continut de aluminiu
si turnarea topiturii se folosesc deseuri de aluminiu in procent de cca 70% din materia prima.

Principale deseuri tehnologice care se genereaza din activitatile desfasurate pe amplasment
sunt: pulberi colectate in echipamentul de epurare a emisiilor de la topire si turnare si solutie
de lesie uzata de la tratarea matritelor, care se predau catre operatori autorizati, cat si deseuri
care se reintroduc in cuptorul de topire - deseuri de aluminiu din diverse procese de debitare.

De asemenea, se mai genereaza deseuri din activitati de intretinere curenta (filtrele ceramice
uzate, materiale refractare, uleiuri uzate) si ambalaje de la unele materii prime.

i Management al calitdfii
g gLl SERVICII S| CONSULTANTA IN DOMENIUL
D N sos00 PROTECTIEI MEDIULUI S| GOSPODARIRII APELOR
1SO 14001 38

wwrw.dekra-seal.com



http://www.mabecoweb.net/
mailto:office@mabeco.ro

MABECO SRL

J12/1948/2011
CIF: RO 28911214
RO 34 RZBR 0000 0600 1377 1065

www.mabecoweb.net

str. Aurel Vlaicu nr. 164
400581 Cluj-Napoca

Tel: +40-264-460851
Fax: +40-264-460851
Email: office@mabeco.ro

Deseurile folosite ca materii prime in procesele termice pentru obtinerea aliajelor de aluminiu
(tratate) au fost prezentatea si in tabelul 2.5. 1. Materii prime din acest document.

Tabel 4.2.1. Tipuri, cantitati de deseuri generate pe amplasament/mod de gestionare

Operatiune de

Cod . Sursa Cantitate Stocare 2
Denumire deseu o valorificare/
deseu g generatoare | (tone/an) temporara L
J eliminare
Recipient -
< o . 28 . . Eliminare D5/
10 10 03 | Zgura de topitorie topire -turnare t/lund metallc_/spaglu valorificare R4
amenajat
10 03 23* | Deseuri solide de la epurarea Filtre-sisteme Spati
gazelor cu continut de substante de epurare 80 patiu. t/sil valorificare R12
periculoase emisii amenajat/stioz
16 10 01* | Deseuri lichide apoase cu continut rezervor din
de substante periculoase (solutie Tratare matrite 425 . ; | valorificare R12
g ; plastic de 25 m
NaOH uzata)
12 01 03 | Pilituara si span neferos Recipient o
Procese . . valorificare
: 100 metalic/ spatiu
tehnologice : ’ R4, R12
amenajat
Emulsii si solutii de ungere uzate rocese Recipient din
12 01 09* | fara halogeni P ; 1 plastic/spatiu valorificare R12
tehnologice .
amenajat
Namoluri de la masini-unelte cu rocese Recipient
12 01 14* | continut de substante periculoase P : 2 metalic/spatiu valorificare R12
! ’ tehnologice :
amenajat
rocese Recipient
12 01 17 | Deseuri de materiale de sablare P : 1 metalic/spatiu valorificare R12
’ tehnologice :
amenajat
13 01 10* | Uleiuri minerale hidraulice N . Recipient
. intretinere . . .
neclorinate L 10 metalic/spatiu valorificare R12
echipamente -
amenajat
Recipient din
11 01 06* | Acizi fara alta specificatie intretinere 0,06 plastic/spatiu valorificare R12
amenajat
1501 01 | Ambalaje de hartie si carton Materii prime, container, zona ccs
’ . 6,5 Lo valorificare R12
materiale delimitata
1501 02 | Ambalaje de materiale plastice Materii prime, container, zona e
. 1,5 S0 valorificare R12
materiale delimitata
1501 03 | Ambalaje de lemn Materii prime, 100 vrac, zona_ valorificare R12
materiale delimitata
1501 04 | Ambalaje metalice Materii prime, container, zona .
. 0,1 N valorificare R12
materiale delimitata
15 01 10* | ambalaje care contin reziduuri o . <
; Materii prime, container, zona e
sau sunt contaminate cu substante . 1,2 N valorificare R12
. materiale delimitata
periculoase
absorbanti, materiale filtrante
15 02 02* |(inclusiv filtre de ulei fara alta filtre cu saci, . <
o s - . container, zona (e
specificatie), materiale de lustruire, personal, 0,2 M valorificare R12
N . : . . delimitata
imbracaminte de protectie intretinere
contaminata cu subst. periculoase
160506 SUbSFaTtZ chlbmlce de lal?orlator laborator 0.01 Recipienti din valorificare R12
continan sul st.an'ge periculoase plastic/spatiu
16 0509 jsubstante chimice expirate laborator 0.01 | amenajat valorificare R12
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Operatiune de

Cod . Sursa Cantitate Stocare P
Denumire deseu o valorificare/
deseu J generatoare |(tone/an) temporara ..
’ eliminare
16 06 01 deseuri de baterii cu plumb intretinere 0,01 Cutii dg plastic, valorificare R12
echipamente magazie
16 11 03* | Alte materiale de captusire si .
refractare din procesele Intretinere container, zona .
. : ’ 1 LT Eliminare D14
metalurgice, cu continut de cuptoare delimitata
substante periculoase
1502 02 |Carbune activ epuizat tratare emisii 0,1 cont‘amer,vzona Eliminare D14
delimitata
08 03 18 | Deseuri de tonere de imprimante Intretinere 0,01 Cutii carton, o
’ . valorificare R12
magazie
20 01 21 Becuri, alte corpuri de iluminat Intretinere 0,01 Cutii garton, valorificare R12
magazie
20 01 36 | Echipamente electronice casate Intretinere 0,06 Cutii dg plastic, valorificare R12
magazie
200301 | Deseu menajer personal 40 europubele Eliminare D5

*reprezintd zgura colectatd din filtrele ceramice de purificarea a topiturii de aluminiu.

Tabel 4.2.2. Tipuri, cantitati de deseuri valorificate pe amplasament

Stocare 0
Cod Cantitate temporara = g Denumire
deseu Denumirea deseului valorificata Operatiune | S g operatiune
2 tona/an = valorificare
12 01 03 | pilitura si span neferos
12 01 04 | praf si suspensii de metale neferoase
12 01 99 | deseuri nespecificate
15 01 04 | ambalaje metalice
16 01 18 | metale neferoase
componente demontate din
16 02 16 | echipamente casate, altele decat cele
specificate la 16 02 15 30000 tone reciclarea/
170402 | Aluminiu : total, in valorificarea
170407 | amestecuri metalice functie de | Paleti, valorificare metalelor si
cabluri, altele decat cele specificate la tipul vrac/ boxe R4 compusilor
17 04 11 P - pus
1704 10 deseurilor | dedicate metalici
deseuri amestecate de la constructii si
17 09 04 | demolari, altele decat cele specificate
la 17 09 01, 17 09 02 si 17 09 03
19 10 02 | deseuri neferoase
19 10 04 frac}ii de span usor si praf, altele
decat cele specificate la 19 10 03
19 12 03 | metale neferoase
20 01 40 | Metale
Conform documentului de referinta BAT pentru industria metalelor neferoase, topirea si

turnarea aliajelor genereaza diferite categorii de deseuri, din care unele pot fi considerate
subproduse, cum sunt zgura de topitorie si pulberile cu continut de metale.

Referitor la gestionarea deseurilor, documentul de referinta prevede ca, pentru a reduce
cantitatea de deseuri din productia de aluminiu secundar trimise spre eliminare, BAT consta in
organizarea operatiunilor de la fata locului astfel incat sa se faciliteze reutilizarea reziduurilor
de proces sau, daca acest lucru nu este posibil, reciclarea reziduurilor de proces.
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Operatorul aplica tehnici pentru de reducere a cantitatilor de deseuri, in principal prin
reutilizarea reziduurilor cu continut ridicat de aluminiu generate in diverse etape ale proceselor
care au loc pe amplasament (capete de bare, span de la debitari, etc.) in procesul de topire.

Se asigura stocarea deseurilor de productie in recipienti adecvati, in zone amenajate, si
protejate impotriva antrenarii cu rotile mijloacelor de transport ori de vant.

La obtinerea barelor de aluminiu, in procesele de topire si pregatire pentru turnare a
materialului topit, se genereaza zgura.

Zgura extrasa din cuptoare este de obicei un amestec de saruri (NaCl, KCl, o cantitate mica de
fluorura de calciu), cantitati mari de oxizi de aluminiu si diverse impuritati pe care fluxul le-a
separat de metalul topit. Aproximativ 4-10% din greutatea totala a zgurii de saruri este aluminiu
metalic. De aceea, zgura se preda in scopul prelucrarii si recuperarii aluminiului.’

Din activitatea Fabricii pentru productia de extrudate din aluminiu si topitorie rezulta o
cantitate de cca. 2900 t/an zgura.

O parte din aceasta, respectiv zgura colectata din sistemele de filtrare a topiturii de aluminiu,
se gestioneaza ca deseu, cod 10 10 03.

Zgura rezultata din cuptoarele de topire si de mentinere, datorita continutului mare de
aluminiu, se valorifica ca si subprodus.

Aceast material indeplineste cumulativ conditiile prevazute la art. 5(1) din OUG 92/2021
privind regimul deseurilor, aprobata cu modificari prin Legea 17/2023, respectiv:

a) utilizarea ulterioara a substantei sau a obiectului este certa, fiind demonstrata prin existenta
unui contract ferm sau alta forma de garantare a utilizarii acestuia pentru intreaga cantitate
generata;

b) substanta sau obiectul poate fi utilizat direct, fara a fi supus unei alte prelucrari suplimentare
decat cea prevazuta de practica industriala obisnuita;

c) substanta sau obiectul este produs ca parte integranta a unui proces de productie;

d) utilizarea ulterioara este legala, si anume substanta sau obiectul indeplineste toate cerintele
relevante privind produsul, protectia mediului si protectia sanatatii pentru utilizarea specifica si
nu va produce efecte globale nocive asupra mediului sau a sanatatii populatiei.

Zgura colectata din cuptoare, dupa racire, se comprima in presa care s-a ampasat in zona
camerei de racire, apoi se expediaza catre operatorul care o valorifica.

4.3. Instalatie generala de evacuare

Pentru instalatia analizata au fost identificate urmatoarele instalatii de evacuare, cu potential
impact asupra mediului:

AER

Tabel 4.3.1 Surse dirijate de emisii in aer
Procese/ L Tip instalatii de captare, tratare,
instalatii Emisii exhaustare

Topire, mentinere turnare
aluminiu, racire, presare
zgura/ 2 cuptoare, camera
racire

hote, preseparator
sistem injectie aditivi
filtru cu saci

cos de dispersie

pulberi,
NOx, SOx, CO
COV, HCL, HF, PCDD/F, NH3

"Document de referinta privind cele mai bune tehnici disponibile (BAT) pentru industria metalelor neferoase NFM (2017)
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Procese/ . Tip instalatii de captare, tratare,
instalatii Emisii exhaustare
Tratament termic bare de pulberi, _ _ _
aluminiu/ 2 cuptoare de NOx, SOx, CO 2 cosuri de dispersie
omogenizare
pregatire bare pentru pulberi 5  de di .
) cosuri de dispersie
Aextvrud‘are/Z cuptoare de NOx, SOx, CO S p
incalzire
Tratament termic profile pulberi,
extrudate/ 5 cuptoare de NOx, SOx, CO 5 cosuri de dispersie
imbatranire
Tratare matrite . - cos de dispersie
o . Aerosoli alcalini >
extrudare/instalatie

APA

Apa uzata rezultata din activitatile care se desfasoara in incinta Fabricii pentru productia de
extrudate din aluminiu si turnatorie se colecteaza dupa cum urmeaza:

— apele de tip menajer se colecteaza prin retele interne de canalizare, ajung in canalizarea
menajera din incinta fabricii, care se descarca intr-un bazin vidanjabil de 50 m?;

— apele uzate tehnologice se colecteaza intr-un bazin vidanjabil de 150 m?, de unde se
evacueaza prin operatori autorizati;

— apele pluviale colectate de pe platformele tehnologice carosabile, de pe caile de acces si
de pe platformele de parcare, sunt colectate de o retea separata de canalizare si sunt
conduse la o laguna de infiltrare amenajata in partea de nord- vest a incintei, cu volum
de 1244,5 mc, prevazuta cu filtru bio-activ (de tip D-Rainclean), care retine o parte din
materiile in suspensie, metale si produse petroliere ce pot fi antrenate de apa pluviala;

— apele pluviale colectate de pe caile de acces pietonale si de pe acoperisurile cladirilor,
conventional curate, sunt colectate de o retea separata de canalizare si sunt conduse la
cea de-a doua laguna de infiltrare amenajata in partea de nord-vest a incintei, cu volum
de 1657,15 mc.

Ambele lagune de infiltrare descarca apa pluviala colectata in acviferul freatic.

4.4. Gropi - zond internd de depozitare

Pe amplasamentul analizat sunt amenajate/desemnate spatii de depozitare pentru materii prime
(inclusiv deseuri) si materiale auxiliare utilizate, respectiv produse finite, subroduse si deseuri
generate din toate activitatile desfasurate in incinta obiectivului.

Amenajarea fiecarui depozit a fost facuta tinand cont de caracteristicile materialelor
depozitate, atat din punct de vedere al dimensiunilor materialelor depozitate (spatiu/volum
pentru depozitare, acces la depozit si la materialele depozitate) cat si din punct de vedere al
materialelor utilizate pentru constructia depozitului (rezistenta mecanica, rezistenta chimica,
etc.), si al dotarilor (cuve de retentie pentru eventualele scurgeri, sisteme pentru mentinerea
microclimatului, etc.).

Zonele de depozitare au fost prezentate la capitolele 2.5 si 4.3.

Pe amplasament nu sunt depozite definitive.

4.5. Incinta si instalatii de tratare

Instalatia de fabricare a profilelor din aluminiu prin extrudarea barelor obtinute prin topirea si
turnarea de aluminiu si deseuri se afla intr-o zona desemnata parc industrial. Incinta are
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asigurata paza. Obiectivul Alu Menziken SRL are asigurat acces direct la incinta de pe drumul
judetean DJ 19A.

Instalatiile de evacuare si dispersie a emisiilor in aer au fost prezentate la Cap. 4.4.
4.6. Sistem de scurgere

Alimentarea cu apa a Fabricii pentru productia de extrudate din aluminiu si topitorie se face din
doua puturi situate in incinta fabricii: un put cu adancimea de 120 m, este utilizat pentru
alimentarea cu apa potabila, iar celalalt, cu adancimea de 50 m, este utilizat pentru asigurarea
apei tehnologice a fabricii.

Apele uzate de tip menajer si cele de tip tehnologic se colecteaza, prin retele separate, in
bazine vidanjabile, de unde se evacueaza prin operatori autorizati.

Apele pluviale se colecteaza in bazine de infiltratie amenajate in incinta obiectivului.
4.7. Alte depozitari chimice si zone de folosinta
Nu este cazul.
4.8. Alte posibile impuritati rezultate din folosinta anterioara a terenului

Instalatia de fabricare a profilelor extrudate s-a realizat in localitatea Mediesu Aurit nr. 793,
pe un teren care a fost folosit anterior ca depozit pentru cereale, dupa reglementarea
urbanistica a functiunii ca zona pentru activitati industriale.

Nu se cunosc date privind o eventuala poluare din folosinte anterioare ale terenului.

5. INTERPRETARI ALE INFORMATIILOR S| RECOMANDARI

Activitatea operatorului ALU MENZIKEN SRL pe amplasamentul din din localitatea Mediesu Aurit
nr. 793, judetul Satu Mare, este reglementata prin Autorizatia integrata de mediu nr. SM-
23/14.08.2020, emisa de Agentia pentru Protectia Mediului Satu Mare.

Urmarirea functionarii corespunzatoare a proceselor de productie si de tratare a emisiilor
asigura ca sunt indeplinite obiectivele de mediu stabilite si se identifica eventuale masuri
corective necesare.

Datele referitoare la activitatea operatorului ALU MENZIKEN SRL de realizare a barelor din
aluminiu prin valorificarea deseurilor prin procese metalurgice, urmata de extrudarea barelor in
diverse profile, arata ca:

- instalatia este conforma cu cele mai bune tehnici disponibile - (Documentul de referinta
privind cele mai bune tehnici disponibile in metalelor neferoase, 2017); operatorul trebuie
sa opereze instalatia astfel incat sa asigure respectarea cerintelor BAT;

- aspectele relevante pentru instalatia analizata la care se refera Documentul de Referintd
BAT sunt urmatoarele: sistemele de management de mediu, managementul emisiilor si al
deseurilor consumul de energie si eficienta energetica;

- operatorul urmareste ca emisiile de poluanti generate de instalatiile existente pe
amplasament sa se incadreaze in limitele mxime admise de legislatia de mediu aplicabila;

- deseurile utilizate ca materii prime pentru procesul de topire, cat si cele rezultate din
activitate sunt depozitate in spatii amenajate si gestionate astfel incat sa se asigure
minimizarea impactului asupra factorilor de mediu;

- se asigura monitorizarea emisiilor in factorii de mediu si a variabilelor tehnologice,
conform cerintelor din actele de reglementare.
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ALU MENZIKEN SRL aplica si asigura elementele unui sistem de management de mediu eficient.
Societatea aplica proceduri de lucru specifice pentru activitatile desfasurate.

Operatorul trebuie sa urmareasca revizuirea sistematica, in concordanta cu noile progrese
referitoare la materiile prime si utilizarea unora mai adecvate, cu periculozitate cat mai mica,
conform procedurilor interne.

Se mentin inregistrari privind fluxurile de emisii in aer si se monitorizeaza emisiile in aer.

in scopul stabilirii starii actuale a amplasamentului, au fost evaluate rezultatele monitorizarilor
factorilor de mediu realizate de operator. Pentru evaluarea starii actuale a solului si a apei
freatice, analizele curente se raporteaza si la valorile de referintd®, stabilite inainte de
inceperea acestei activitati pe amplasament.

5.1. Calitatea aerului

Activitatea/procesele instalatiei analizate pot genera emisii in aer din urmatoarele surse:

— operatiuni de aprovizionare, transport, stocare si pregatire materii prime si materiale

— procese de topire a concentratelor metalice si a deseurilor, de transvazare/vehiculare
materii prime pentru procesarea ulterioara a topiturii (mentinere, turnare, omogenizare,
imbatranire, etc.), vehicularea si transportul produselor finite, inclusiv depozitarea
acestora

— procesele de manipulare a zgurii si a deseurilor rezultate in diverse etape de productie;

— procesul de tratare a matritelor pentru presele de extrudare cu solutie de hidroxid de
sodiu

Pentru producerea barelor de aluminiu, activitate care intra sub incidenta legislatiei privind
emisiile industriale, Documentul de referintd privind cele mai bune tehnici disponibile (BAT)
pentru industria metalelor neferoase NMF (2017) si Ghidul tehnic EMEP/EEA privind inventarul
emisiilor de poluanti in aer Corinair 2019 arata ca emisiile potentiale in aer pentru productia
secundara de aluminiu sunt: pulberi cu continut de compusi metalici (cupru, magneziu, zinc,
mercur), oxizi de azot (NOx), oxizi de sulf (50;), oxid de carbon (CO), clor (Cl;), acid clorhidric
(HCI), acid fluorhidric (HF), respectiv produse organice cu o combustie slaba, cum sunt dioxinele
(dibenziodioxine policlorurate si dibenzofurani policlorurati PCDD/F) si alti compusi organici
volatili (VOCs).

Documentul de referinta BAT arata ca NOx reprezinta suma oxidului de azot (NO) si a dioxidului
de azot (NO;), exprimata ca NO;.

Tipul si calitatea materiilor prime - deseuri de aluminiu - au o influenta majora asupra
semnificatiei emisiilor.

Emisiile de NOx, SOx si CO provin in principal din procesele de combustie.

La procesarea termica a aluminiului si a deseurilor de aluminiu apar atat emisii dirijate, cat si

emisii difuze, ponderea acestora fiind in functie de instalatiile utilizate si de tehnologia
aplicata.

Emisiile difuze reprezinta o sursa foarte importanta de emisii in sectorul NFM si pot fi chiar mai
semnificative decat emisiile colectate si retinute in echipamente specifice (cicloane, filtre,
scrubere).

in instalatiile metalurgice, emisiile difuze pot aparea din urmatoarele surse:
— dispersarea prafului de pe cai de transport, datorita miscarilor de trafic si contaminarii
rotilor si sasiului vehiculului;

8 Raport privind situatia de referintd, 2020, elaborat de Ecoterra Ing SRL
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— sistemele de transport, descarcare, depozitare si manipulare, cu resuspendarea
materialelor pulverulente, emisiile fiind direct legate de viteza vantului;

— procesele de productie in sine: captare insuficienta a gazelor reziduale din cuptoare, in
special atunci cand acestea sunt deschise (de exemplu, pentru incarcare, tratare
topitura, prelucrare zgura, degresare si turnare). Acestea sunt emise ulterior din cladiri,
de ex. prin usi deschise sau sisteme de ventilatie in acoperis, daca sistemele de extractie
nu sunt eficiente.

Zgura separata in timpul procesului de topire in cuptor poate genera emisii de amoniac si alte
gaze, datorita unor reactii cu umiditatea din aer, daca este transportata sau depozitata
necorespunzator.

Continutul de metale in emisii (cupru, magneziu, zinc, etc.) depinde de materiile prime utilizate
si de nivelurile de pulberi.

Arderea slaba a combustibilului, cat si continutul organic al materiei prime poate duce la emisii
de compusi organici. Curatarea prealabila a materiilor prime reduce o mare parte din emisiile de
compusi organici si imbunatateste rata de topire.

Prezenta fumului la procesarea deseurilor se datoreaza in principal carbonului organic si
clorurilor.

Unul dintre avantajele cuptoarelor rotative de topire este ca permit indepartarea magneziul fara
a utiliza clor suplimentar.

Utilizarea arzatoarelor cu oxi-combustibil poate reduce formarea NOx-ului termic, dar procesul
trebuie atent controlat, pentru a evita ca imbogatirea cu oxigen sa aiba efectul opus, din cauza
temperaturilor mai mari de functionare.

Documentul BAT subliniaza ca, pentru limitarea emisiilor difuze, este important sa se previna
emisiile la sursa.

Captarea si tratarea eficienta a emisiilor reprezinta un element important in productia
secundara de aluminiu, deoarece se pot forma pulberi si gaze din contaminantii prezenti in
materiile prime, cat si in timpul etapelor de topire, aliere, turnare.

Referitor la emisiile de miros in industria metalelor neferoase, cele mai semnificative pot fi
fumurile metalice, uleiurile si solventii organici, sulfurile din racirea zgurii si tratarea apelor
reziduale, reactivii chimici utilizati in procesele de tratare a hidrometalurgiei si a efluentilor (de
exemplu, amoniacul) si gazele acide.

Tehnicile generale de reducere a mirosului prevazute in concluziile BAT (BAT 19) sunt:
— depozitarea si manipularea corespunzatoare a materialelor mirositoare
— reducerea la minim a utilizarii de materiale mirositoare
— proiectarea, operarea si intretinerea atenta a oricarui echipament care ar putea genera
emisii de mirosuri.

Tn general, tehnicile generale de reducere a emisiilor contribuie si la prevenirea sau eliminarea
mirosurilor. De exemplu, generarea de amoniac din zgura de aluminiu poate fi prevenita prin
pastrarea uscata a materialului.

In tabelul de mai jos se sintetizeaza parametrii pentru care se impune monitorizare a emisiilor in
aer (capitorul 1.1.5) si valorile limita asociate BAT (BAT-AEL), conform capitolului 1.3.4.
Productia de aluminiu secundar din Decizia de punere in aplicare (UE) 2016/ 1032 a Comisiei de
stabilire a concluziilor privind cele mai bune tehnici disponibile (BAT), in temeiul Directivei
2010/75/UE a Parlamentului European si a Consiliului, pentru industria metalelor neferoase
(NFM).
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Tabel 5.1.1 Parametrii si BAT-AEL pentru productia de aluminiu secundar

BAT-AEL Frecventa minima de
Parametru (mg/Nmc3) mon%torizare Standard(e)
(cf. BAT 81-84) (cf. BAT 10) (cf- BAT 10)
pulberi 2-5 Continua/0 data pe an EN 13284-2/ EN 13284-1
Alte metale, daci este cazul - O data pe an EN 14385
NOx, ca NO; 350* Continua/0 data pe an EN 14792
TCOV <10-30" 0 data pe an EN 14385
PCDD/F <0,12ng TEQ/Nm?| Continua sau o data pe an | EN 14792
HCL < 5-10° Continua sau o data pe an | EN 12619
HF <16 Continua sau o data pe an | EN 1911
Cl, < 14 o data pe an EN 1948, partile 1, 2 si 3
Amoniac 30* o data pe an Nu sunt disponibile
standarde EN

*Valori -limitd conform Ordinului 472/ 1993

Ca medie zilnicd sau ca medie pe parcursul perioadei de esantionare

2Ca medie pe parcursul unei perioade de esantionare de minimum sase ore

3Ca medie zilnicd sau ca medie pe parcursul perioadei de esantionare. Pentru rafinarea realizatd cu substante
chimice care contin clor, BAT-AEL se referd la concentratia medie in timpul clorindrii.

4Ca medie pe parcursul perioadei de esantionare. Pentru rafinarea realizatd cu substante chimice care contin clor,
BAT- AEL se referd la concentratia medie pe durata clorindrii.

3Se aplicd numai la emisiile provenite din procesele de rafinare realizate cu substante chimice care contin clor.
5Ca medie pe parcursul perioadei de esantionare.

Sistemul de filtre cu saci si injectie de aditivi pentru retinerea si tratarea emisiilor de la topire
si turnare este o tehnica prevazuta de cele mai bune tehnici disponibile. Conform documentului
de referinta BAT, emisiile de pulberi la instalatii care utilizeaza filtre cu saci sunt cuprinse intre
0,6 si 5 mg/Nm?>.

Echipamentele de tratare/epurare a emisiilor de la Alu Menziken SRL respecta normele in
vigoare in Comunitatea Europeana, in conformitate cu EN-13284-1 si Directiva 2010/75/UE
privind emisiile industriale.

Tipul deseurilor care se prelucreaza, datorita contaminantilor de suprafata pe care ii pot avea,
pot determina prezenta compusi organici (exprimati ca si carbon organic volatil total -TVOC) in
emisiile din procese. Pentru controlul emisiilor de compusi organici, inclusiv PCDD/F in aer, in
primul rand operatorul asigura trasabilitatea deseurilor utilizate la topire, astfel incat ponderea
materiilor organice in deseuri din totalul unei sarje sa nu depaseasca 4,05 %.

Injectia de hidroxid de calciu in fluxul de gaze evacuate, inainte de filtrele cu saci,
neutralizeaza eventuale componente acide (HCL, HF) si clor ce pot fi prezente in emisie si
absoarbe compusii organici de tipul PCDD/F. Stratul de pulberi retinute pe sacii filtranti, pe
langa ca determina cresterea eficientei de colectare a prafului, asigura eficienta reactiilor de
neutralizare a acizilor si a compusilor policlorurati, care au loc pe aceasta suprafata. Dozarea
aditivilor se face automat, in functie de viteza gazelor.

Precizam ca operatorul nu adauga clor suplimentar la topirea materialelor in cuptoarele rotative
pentru indepartarea magneziului.

Emisiile de NOx, SOx si CO, care provin in principal din combustie, se tin sub control prin
controlul proceselor de ardere. Combustibilul utilizat la cuptoare este gazul natural.

Dupa cum se arata si in documentul de referinta BAT, in industria de prelucrare a metalelor
neferoase emisiile difuze pot sa fie chiar mai semnificative decat emisiile colectate si retinute in

echipamente specifice.
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Pentru emisiile difuze, pe langa eficientizarea colectarii tuturor emisiilor din zona cuptoarelor,
urmata de reducerea acestora in sistemele de tratare, operatorul trebuie sa urmareasca
minimizarea acestora la sursa.

Cele mai bune tehnici disponibile recomanda utiliarea de echipamente de incarcare a materiilor
prime in cuptoare care se etanseaza la usa de incarcare a acestora. Cuptoarele de topire se
poate incarca cu astfel de echipamente.

In concluzie, instalatia de procesare termica pentru fabricarea barelor turnate din aluminiu are
sisteme de captare, tratare si dispersie a emisiilor in aer (inclusiv a celor fugitive din hala de
productie) conforme cu cele mai bune tehnici disponibile.

Prevederile celor mai bune tehnici disponibile comparativ cu situatia in instalatia Alu Menziken
SRL s-au detaliat si in documentul anexa la acest raport.

Masurile de prevenire, minimizare a impactului asupra factorului de mediu aer aplicate sunt:

— asigurarea trasabilitatii compozitiei deseurilor utilizate ca materii prime, pentru
controlul emisiilor in timpul prelucrarii; ponderea materiilor organice din totalul unei
sarje sa nu depaseasca 4,05 %;

— intretinerea curateniei in toate zonele de lucru;

— stocarea adecvata a deseurilor de aluminiu, in special a celor care pot genera emisii in
aer (pulberi, span): incinte acoperite, impermeabilizate, compartimentate;

— controlul si selectarea materiilor prime inainte de incarcarea in cuptoare, pentru a
asigura fluxuri constanate, fara varfuri de emisii, care nu pot fi retinute si tratate
efecient;

— evitarea contactului direct cu aerul/umiditatea la manipularea si stocarea zgurii de la
cuptoare;

— captarea tuturor emisiilor din hala de topire, inclusiv a celor din manipulare materiale,
incarcare cuptoare, evacuare zgura;

— tratarea eficienta a emisiilor captate din procesele de topire si turnare - ciclon, injectie
aditivi, filtru cu saci si cos dispersie);

— verificarea functionarii corespunzatoare a arzatoarelor /cuptoarelor, pentru a reduce
formarea NOx-ului termic;

— urmarirea respectarii parametrilor optimi de functionare a instalatiilor;

— reglarea/optimizarea proceselor, pentru a reducere emisiile si consumurile de energie;

— verificarea /asigurarea etanseitatii si eficientei instalatiilor, inclusiv a celor de
depoluare;

— controlul surselor de emisii difuze, prin intretinere si operarea corespunzatoare a tuturor
instalatiilor;

— monitorizarea periodica a emisiilor si initierea de actiuni corective/ preventive, daca
este cazul;

— respectarea graficelor de revizii si reparatii stabilite pentru instalatii;

— restrictii de viteza pentru mijloacele auto pe platforma obiectivului;

— intretinerea permanenta a curateniei in toata incinta obiectivului: platforme, cai de
acces, zone de depozitare, hale de productie.

Alu Menziken SRL elaboreaza planuri de inspectii, revizii si reparatii, pentru a preveni opriri
accidentale ale cuptoarelor si a opera cuptoarele in flux continuu, constant. Se asigura in stoc
componente considerate critice, pentru a scurta timpul de interventie in cazul oricarei situatii
anormale. Porniriea/repornirea cuptoarelor trebuie sa se faca astfel incat sa nu apara emisii
care sa nu poata fi controlate.

Investigatii privind calitatea aerului
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Impactul activitatii asupra calitatii aerului se evalueaza prin analizarea monitorizarii realizate
de catre operator in conditii de functionare normala a instalatiilor, conform conditiilor din

actele de reglementare.

Autorizatia integrata de mediu nr. SM-23/14.08.2020 pe care o are Alu Menziken SRL prevede

conditii de monitorizare semestriala a emisiilor la sursele dirijate din fabrica pentru:

- pulberi (cu continut de metale - plumb, crom, nichel), NOx, SOx, CO, HCL, HF, PCDD/F -

la cosul instalatiei de colectare si tratare a emisiilor de la turnatorie

- pulberi (cu continut de metale - plumb, crom, nichel), NOx, SOx, CO - la cosurile

cuptoarelor de omogenizare, imbatranire si prese bare;

- aerosoli alcalini - la cosul de dispersie a instalatiei de tratare a matritelor cu solutie de

hidroxid de sodiu

Monitorizarea emisiilor de compusi organici volatili nu se impune prin AIM 23/14.08.2020.

De asemenea, AIM prevede monitorizare semestriala pentru particule in suspensie, respectiv

pulberi sedimentabile, la limita obiectivului.

Conform raportului anual pentru anul 2021, monitorizarile realizate de operator au aratat valori
mai mici decat valorile limita din AIM nr. SM-23/14.08.2020 pentru toti indicatorii analizati.
Rezultatele analizelor pentru factorul de mediu aer, realizate de operator in anul 2022 si 2023,

prin laboratoare acreditate, sunt sintetizate in tabelele de mai jos.

Tabel 5.1.2 Monitorizare emisii - instalatia de tratare gaze -topire, turnare, racire zgura

U.M. Valori admise Valori masurate
cf. AIM

Cuptor de topire - instalatia de tratare gaze - cos de dispersie 2022 2023

Pulberi mg/mc 5 0,652

Plumb mg/mc 5 <0,2

Crom mg/mc 5 <0,2

Nichel mg/mc 1 <0,2

NOx mg/mc 350 101

SOx mg/mc 35 <1

Cco mg/mc 100 <1

Amoniac mg/mc 30 <0,5

Acid clorhidric (HCl) mg/mc 1 <0,5 0,125

Acid fluorhidric (HF) mg/mc 1 <0,5 <0,17

Total PCDD pg/mc - 51,2 78,2

Total PCDF pg/mc 114 162

Total PCDD + PCDF pg/mc - 165 240
Total Echivalent Toxic I-TEQ cu LOQ ng/mc 0,1 0,0026 0,0041

Tabel 5. 1.3 Monitorizare 2022 emisii cuptoare

de omogenizare

U.M. Valori Valori masurate
admise_AIM

Cuptoare de omogenizare - cosuri de dispersie Cuptor 1 Cuptor 2
Monoxid de carbon (CO) mg/mc 100 88 72
Oxizi de azot (NOx) mg/mc 350 12 14
Oxizi de sulf (502) mg/mc - <1 <1
Pulberi mg/mc 5 1,112 0,952
Plumb (Pb) mg/mc 5 <0,2 <0,2
Crom (Cr) mg/mc 5 <0,2 <0,2
Nichel (Ni) mg/mc 1 <0,2 <0,2

Tabel 5.1.4 Monitorizare 2022 emisii cuptoare de incalzire prese
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U.M. Valori Valori masurate
admise_AIM
Cuptoare de incalzire prese - cosuri de dispersie Cuptor/5500 tof | Cuptor/1000 tof
Monoxid de carbon (CO) mg/mc 100 87 65
Oxizi de azot (NOx) mg/mc 350 40 15
Oxizi de sulf (502) mg/mc - <1 <1
Pulberi mg/mc 5 0,945 0,812
Plumb (Pb) mg/mc 5 <0,2 <0,2
Crom (Cr) mg/mc 5 <0,2 <0,2
Nichel (Ni) mg/mc 1 <0,2 <0,2

Tabel 5.1.5 Monitorizare 2022 emisii cuptoare de imbatranire

U.M. Valori Valori masurate
admise_AIM

Cuptoare de imbatranire - cosuri de dispersie cuptor 1/2,5 t| cuptor 2/10t | cuptor 3/10t | cuptor 4/10 t
Monoxid de carbon (CO) mg/mc 100 21 5 12 9

Oxizi de azot (NOx) mg/mc 350 174 193 134 170

Oxizi de sulf (502) mg/mc - <1 <1 <1 <1

Pulberi mg/mc 5 1,14 1,14 0,78 0,89

Plumb (Pb) mg/mc 5 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2

Crom (Cr) mg/mc 5 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2

Nichel (Ni) mg/mc 1 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2

Valorile notate cu "<" reprezinta valori situate sub limita de determinare.

Datele privind monitorizarea realizata de operator in anul 2022 sunt comunicate in raportul
anual de mediu.

Aprecieri privind calitatea aerului

Monitorizarile realizate in anul 2022 arata incadrarea in valorile limita prevazute in AIM nr. SM-
23/14.08.2020 la cosurile de dispersie de la toate cuptoarele, pentru toti indicatorii.

De fapt, valorile masurate sunt in multe cazuri cu cel putin un ordin de marime sub valoarea-
limita sau sunt sub limita de determinare.

Referitor la valorile pentru dioxine si furani (PCDD/F, ng/mc TEQ) masurate la sesiunile din
2022 si 2023 (tabelul 5.1.2) la cosul de dispersie aferent sistemului de epurare a emisiilor
din procesele termice, se observa ca acestea sunt foarte mici (de ordinul picogramelor).

In aceste conditii, consideram ca se poate accepta solicitarea operatorului de modificare a
frecventei de monitorizare pentru acest indicator, de la cea semestriala, prevazuta in AIM
23/14.08.2020, la frecventa anuala.

Monitorizare anuala ar putea fi aplicata si pentru indicatorii acid clorhidric, acid fluorhidric si
amoniac la aceasta sursa, care au valori foarte mici sau sub limita de determinare.

De asemenea, consideram ca se poate modifica frecventa de monitorizare pentru toti indicatorii
la cuptoarele de omogenizare si imbatranire si cuptoarele aferente preselor de extrudare, de la
frecventa semestriala, prevazuta in AIM 23/14.08.2020, la frecventa anuala.

Tratamentele din cuptoarele de incalzire aferente preselor de extrudare si din cuptoarele de
imbatranire se aplica asupra barelor, respectiv profilelor extrudate, care au componentele
fixate in structura solida si nu se pot descompune in cursul acestor procese. De aceea, emisii de
pulberi din acestea si, cu atat mai mult, metale grele, nu este de asteptat sa se regaseasca in
emisiile semnificative in aer. De altfel, toate valorile pentru metale grele au fost sub limita de
determinare, de 0,2 mg/mc. Astfel, consideram ca nu se justifica analize de masurare a
metalelor grele (plumb, crom, nichel) in emisiile de la aceste surse.

Management al calitdfii
g gLl SERVICII S| CONSULTANTA IN DOMENIUL
150 9001 PROTECTIEI MEDIULUI S| GOSPODARIRII APELOR

150 14001 49

wwrw.dekra-seal.com



http://www.mabecoweb.net/
mailto:office@mabeco.ro

str. Aurel Vlaicu nr. 164
400581 Cluj-Napoca

Tel: +40-264-460851
Fax: +40-264-460851
Email: office@mabeco.ro

MABECO SRL
J12/1948/2011
CIF: RO 28911214
RO 34 RZBR 0000 0600 1377 1065
www.mabecoweb.net

5.2. Calitatea apei

Perimetrul analizat este situat pe malul drept al raul Somes.
Amplasamentul este inclus in corpul de apa subterna ROSO01 Conul Somesului.

Alimentarea cu apa a obiectivului se face din doua foraje din incinta. Apa in scop menajer si apa
in scop tehnologic se stocheaza in cate un bazin de 39 mc fiecare. Rezerva de incendiu este
stocata intr-un bazin de 121 mc.

In sistemele de racire de la diverse procese, apa este in circuit inchis, se fac doar completari
pentru pierderile prin evaporare.

Apele uzate menajere si tehologice, se colecteaza in bazine vidanjabile, din care se evacueaza
prin operatori autorizati.

Apele pluviale se colecteaza in lagune de infiltrare (cu descarcare in acviferul freatic).

Investigatii privind calitatea apelor

Pentru apele colecate in bazine vidanjabile, societatea respecta prevederile Hg 188/2002, cu
modificarile si completarile din HG 352/2005 si ale contractului cu operatorul care le preia.

Calitatea apelor pluviale in lagune de infiltrare se monitorizeaza cu frecventa semestriala,
conform prevederilor Autorizatiei de gospodarire a apelor nr. 27/26.05.2022 si ale Autorizatiei
integrate de mediu nr. 23/14.08.2020.

Actele de reglementare prevad monitorizarea apelor pluviale si apelor freatice din forajele de
hidroobservatie cu frecveta semestriala.

Rezultatele de monitorizare, preluate din buletine de analiza, sunt prezentate mai jos.

Tabel 5.2.1 Monitorizare ape freatice-2022

) ) Valori de prag - Valori masurate (mg/l)
Indicatori Ordin 621/2014
(mg/1) Foraj 1/sem.1 Foraj 2/sem.1 Foraj 1/sem.2 Foraj 2/sem.2
pH (unit. pH) - 7,06 7,03 7,04 7,02
Cloruri 250 mg/l 14,6 16,1 18,4 16,7
Sulfati 250 mg/l 114 98 92 81,4
Fosfati 0,5 mg/l <0,01 <0,01 <0,01 <0,01
Crom 50 pg/lL <1 <1 <1 <1
Nichel 20 pg/l <1 <1 <1 <1
Cadmiu 5 pg/l <1 <1 <1 <1
Cupru 100 pg/l 4,16 6,13 3,24 3,14
Zinc 5000 pg/l 84,31 67,61 31,2 44,9
Arsen 10 pg/l <1 <1 <1 <1
Aluminiu - <10 <10 <10 <10

Aprecieri privind calitatea apelor

Monitorizarea apelor freatice din 2022 arata valori seminificativ mai mici decat valorile de prag
din Ordinul 621/2014.

Referitor la apa freatica, Legea nr. 278/2013 privind emisiile industriale arata, la art.16(3),
necesitatea monitorizarii apei freatice cel putin o data la 5 ani, cu exceptia cazului in care
aceasta monitorizare se bazeaza pe o evaluare sistematica a riscului de contaminare.
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5.3. Calitatea solului

Instalatia analizata este amplasata in zona desemnata parc industrial, incintele sunt
impermeabilizate, echipamentele tehnologice si sistemele de canalizare interioara nu au contact
direct cu solul.

Emisiile de la procesele de productie sunt retinute, tratate si dispersate corespunzator, pentru a
minimiza depunerea acestora pe sol.

Investigatii privind calitatea solului

In perioada octombrie 2016 - iunie 2017 s-au facut investigatii asupra calitatii solului de pe
amplasamentul Fabricii pentru productia de extrudate din aluminiu si topitorie prin analize din
10 puncte, la adancimi de 5 si 30 cm, dat si la adancimi aditionale (pana la 6 m) in 4 foraje
realizate in 2017°.

Autorizatia integrata de mediu nr. SM-23/14.08.2020 prevede monitorizarea anuala a calitatii
solului din doua locatii, corespunzatoare punctelor S2 si S5 din Raportul privind situatia de
referinta, pentru indicatorii: pH, hidrocarburi din petrol (total), crom, cobalt, cadmiu, cupru,
nichel, plumb si sulfati.

In anul 2022 operatorul a realizat doua sesiuni de monitorizare a solului, din 2 doua locatii, la 5,
respectiv 30 de cm.

Redam mai jos rezultatele analizelor din 21.10.2022, preluate din RAM 2022

Prag de
Indicator U. M. Valori determinate alerta_sol mai
F1/5cm | F1/30 cm F2/5cm | F2/30 cm putin sensibil
pH unit. pH| 7,31 10,22 7,53 6,87 --
Sulfati mg/kg 18,51 15,41 17,99 19,04 5000
Cupru mg/kg 18,01 10,22 21,80 23,15 250
Nichel mg/kg 23,71 15,41 30,79 29,92 200
Crom mg/kg 47,26 10,22 52,89 49,76 300
Plumb mg/kg 21,04 15,41 25,49 25,96 250
Cadmiu mg/kg 0,416 10,22 0,518 0,512 5
Cobalt mg/kg 8,29 15,41 11,64 10,87 100
Total hidrocarburi din petrol | mg/kg 17,85 10,22 10,22 38,58 25
Umiditate % 11,43 15,41 15,41 16,37 --

Aprecieri privind calitatea solului

Rezultatele de mai sus pentru analizele de sol aratata valori sub pragul de alerta pentru sol mai
putin sensibil din Ordinul MAPPM nr. 756/1997 pentru aprobarea Reglementdrii privind
evaluarea poludrii mediului, cu exceptia valorii pentru cadmiu in locatia 1, la adancimea de 30
cm. In acelasi punct si la aceeasi adacime, la analizele din 15.04.2022 (RAM 2022) valoarea era
<1 mg/kg. Valoarea poate fi o eroare.

Operatorul aplica urmatoarele masuri pentru a evita contaminarea solului si a apei subterane:

- verificarea permanenta a etanseitatii recipientilor, incintelor de stocare solutii de hidroxid
de sodiu, alte materiale lichide (lubrifianti) si solide (deseuri periculoase), respectarea
procedurilor de incarcare-descarcare, pentru a evita orice scapari accidentale pe sol, cu
posibilitate de infiltatre;

- stocarea oricaror materiale (deseuri folosite ca materii prime si deseuri de productie,
subproduse) in incinte impermeabilizate, pentru a evita infiltrarea in sol si antrenarea cu
apele meteorice;

° Raport de amplasament, Raport privind situatia de referinti, 2020, realizate de ECOTERRA ING SRL Baia Mare
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- verificarea periodica si intretinerea retelelor de canalizare, a pompelor, verificarea
etanseitatii flanselor si ventilelor, structurilor de canalizare si a bazinelor de ape uzate;

- respectarea procedurilor de lucru, aplicarea procedurilor/planurilor de urgenta pentru
evenimente potentiale de poluare asupra retelelor, bazinelor, platformelor.

Referitor la monitorizarea solului, Legea nr. 278/2013 privind emisiile industriale prevede, la
art.16(3), necesitatea monitorizarii cel putin o data la 10 ani, cu exceptia cazului in care
aceasta monitorizare se bazeaza pe o evaluare sistematica a riscului de contaminare.

5.4. Nivelul de zgomot

Sursele de zgomot si vibratii asociate activitatilor desfasurate pe amplasament sunt:
- manipularea materiilor prime, amaterialelor si a produselor finite
- operarea instalatiilor (cuptoare termice, prese de extrudare, ventilatoare, sistemele de
racire cu aer, etc.)

Evaluarea impactului a considerat ca activitatea fabricii nu determina modificari semnificative
ale valorilor de trafic pe DN 19 F si, ca atare, nu are influente sensibile asupra nivelului de
zgomot din zona DN 19 F.

Receptorii cei mai importanti ai zgomotului si vibratiilor sunt in primul rand lucratorii.

Instalatiile - cuptoarele, presele si instalatiile de tratare a emisiilor - sunt dotate cu sisteme de
amortizare a zgomotului si vibratiilor pentru utilajele componente generatoare de zgomot
(ventilatoare, motoare electrice, sisteme hidraulice etc.). Procesele de productie se desfasoara
in incinte inchise, care asigura izolare fonica.

Obiectivul este amplasat in zona desemnata parc industrial, la peste 5000 m fata de receptori
sensibili.

Nivelul de zgomot generat de instalatii nu va genera disconfort la limita amplasamentului.

Monitorizarea realizata in 2022 arata incadrarea in limitele prevazute de STAS 10009:2017 a
nivelului de zgomot la limita amplasamentului (RAM 2022).

5.5. Surse de radiatii
Pe amplasamentul instalatiei analizate nu sunt surse de radiatii ionizante.

Monitorizarea radiologica a deseurilor metalice care intra pe amplasament se asigura cu un
aparat portabil.

6. CONCLUZII SI RECOMANDARI

Societatea Alu Menziken SRL urmareste obtinerea unei productii de calitate, cu respectarea
principiilor eficientei economice si a economiilor de resurse, in conditiile asigurarii protectiei
mediului.

Principalele criterii avute in vedere pentru conformarea cu cele mai bune tehnici disponibile
pentru industria de prelucrare a metalelor neferoase, se refera in special la:
e utilizarea unei tehnologii care produce mai putine deseuri si foloseste eficient resursele;
e monitorizarea parametrilor de proces, a calitatii materiilor prime si a consumului de utilitati,
respectiv a emisiilor;
e prevenirea si/sau reducerea la minimum a unui impact global al emisiilor generate din
functionare asupra mediului si a riscurilor implicate de acesta;
¢ aplicarea cu regularitate de analize comparative specifice sectorului, pentru a se utiliza cele
mai eficiente tehnologii, inclusiv in protectia factorilor de mediu;
e minimizarea impactului asupra mediului la eventuala oprire definitiva/dezafectarea instalatiei.
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Echipamentele de productie sunt prevazute cu sisteme de retinere si tratare a emisiilor de la
prelucrarea termica a lingourilor si a desurilor de aluminiu (filtre cu saci si injectie aditivi pentru
retinerea emisiilor acide si a PCDD/F), care sunt conforme cu cele mai bune tehnici disponibile.

Procesarea deseurilor pentru obtinerea metalelor neferoase (aluminiu) reprezinta o tehnica BAT
de valorificare a deseurilor.

Pentru gestionarea materialelor si buna gospodarire, in principal utilizarea deseurilor de
aluminiu si a aditivilor, operatorul trebuie sa asigure:
- disponibilitatea unei baze de date pentru toate materiile prime si auxiliare, cu aplicarea
principiului substitutiei;
- masuri adecvate pentru evitarea descarcarilor accidentale pe sol si in apa la manipulare
sau/si depozitare.

Operatorul trebuie sa mentina inregistrari privind fluxurile de emisii in aer si apa, cantitatea si
calitatea materiilor prime, consumurile de energie si apa.

Operatorul va realiza monitorizarea emisiilor in mediu, conform conditiilor stabilite in actele de
reglementare emise pentru instalatie/activitate.

Monitorizarea are ca scop sa evidentieze daca se asigura functionarea instalatiilor in parametri
optimi si eficienta sistemelor de tratare a emisiilor, pentru a putea identifica eventuale
disfunctionalitati, a stabili cauze, a lua masuri cat mai rapide si eficiente de remediere, dar si
de evitare unor situatii similare.

in conditiile in care operatorul ALU MENZIKEN SRL va realiza in permanenta controlul materiilor
prime, va opera instalatiile in parametri optimi, va urmari minimizarea emisiilor fugitive si va
exploata corect sistemele de epurare si dispersie a emisiilor in aer, pentru a asigura un impact
minim asupra mediului, respectiv va realiza monitorizarile stabilite prin actele de reglementare,

apreciem ca se poate derula procedura de revizuire a autorizatiei integrate de mediu pentru
instalatia ALU MENZIKEN SRL.

Bibliografie:

e Legislatia incidenta

e Autorizatia integrata de mediu SM-23/14.08.2020 si documentatia care a stat la baza emiterii
e Autorizatia de gospodarire a apelor nr. 27/26.05.2022

¢ Raport anual de mediu pentru 2021, 2022

e Buletine de analiza pentru aer, apa

Documentarea s-a completat cu informatii din teren, consultari cu personalul societatii ALU
MENZIKEN SRL.
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