Ministerul Mediului si Schimbarilor Climatice
Agentia Nationala pentru Protectia Mediului

AUTORIZATIE NR. 143/18.03.2013
PRIVIND EMISIILE DE GAZE CU EFECT DE SERA PENTRU PERIOADA

A.l. DATE DE IDENTIFICARE

2013-2020

A.l. 1. DATE DE IDENTIFICARE ALE OPERATORULUI (TITULARULUI)

Numele operatorului
(titularului)

S.C. AMBRO S.A.

Forma de organizare a societatii

SOCIETATE PE ACTIUNI

Nr. de inregistrare in Registrul

J 33/6/1991

Comertului

Cod Unic Inregistrare 2691530

Cont bancar

Banca BRD GSG MCC Bucuresti

Adresa Strada, numar

CALEA UNIRII 24

sediului

social Localitate SUCEAVA
Judet SUCEAVA
Cod postal 720019

A.1.2 DATE DE |IDENTIFICARE ALE INSTALATIEI/INSTALATIILOR SI

AMPLASAMENTULUI

Numele instalatiei/instalatiilor

S.C. AMBRO S.A.

ALE
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Activitatea principali a Producerea hartiei si a cartonului ondulat

instalatiei

Producerea de hartie sau carton avand o
capacitate de productie mai mare de 20t/zi

Categoria de activitate/activitati
din anexa nr. 1

Codul sub care operatorul a
raportat date si informatii
statistice:

1.Codul CAEN raportat pentru

A . 2112
anul 2007, utilizand clasificarea
CAENTrev. 1.1
2.Codul CAEN raportat pentru
anul 2010, utilizand clasificarea | 1712
CAEN rev. 2
Codul de identificare al RO 38

instalatiei din Registrul Unic
Consolidat al Uniunii Europene

Punctul de lucru (amplasament) | S-C. AMBRO S.A.

Adresa Strada, CALEA UNIRII 24
amplasamentului | numar

Localitate | SUCEAVA

Judet SUCEAVA

Cod postal | 720019

A.1.3. DATE PRIVIND SITUATIA AUTORIZARII DIN PUNCT DE VEDERE AL PROTECTIEI
MEDIULUI SI ALOCARII CERTIFICATELOR DE EMISII DE GAZE CU EFECT DE SERA

Situatia Tip Nr. Data Emitent |  REvizuire

autorizirii autorizatie | autorizatie | emiterii (nr. si data)
din punct de |Autorizatie 7 9.03.2007 | ARPM

vedere al Integrata de Baciu

protectiei Mediu 06.09.2011
mediului Autorizatie
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de Mediu | | |

Situatia Alocare initiala* Din Rezerva pentru instalatiile nou
alocarii intrate in perioada 2013-2020
certificatelor DA g

de emisii de

gaze cu efect
de sera in
perioada
2013-2020

*Alocare stabilita prin Masurile Nationale de Implementare elaborate conform art. 11
din Directiva 2009/29/CE, notificate de Romania la Comisia Europeana.

A.1.4. INFORMATII PRIVIND EMITEREA AUTORIZATIEI PRIVIND EMISIILE DE GAZE CU
EFECT DE SERA

Data emiterii i .
Autorizatie - Motivul revizuirii
Ziua Luna Anul
Initiala 14 03 2013 -
Revizuire | - - - -
Revizuire 1l - - - -
Revizuire ...n - - - -

A.2. DURATA DE VALABILITATE A AUTORIZATIEI PRIVIND EMISIILE DE GAZE CU EFECT
DE SERA

Autorizatia privind emisiile de gaze cu efect de sera pentru perioada 2013-2020 este
valabila atat timp cat activitatea desfasuratd de operator in instalatie se realizeaza la
nivelul instalatiei in conformitate cu autorizatia emisd conform prezentei proceduri.
Autoritatea competenta revizuieste autorizatia privind emisiile de gaze cu efect de sera,
in termen de pana la 5 ani de la inceputul perioadei 2013-2020. In vederea realizarii
unor modificari planificate la nivelul instalatiei, operatorul solicitd autoritatii
competente pentru protectia mediului revizuirea autorizatiei, conform prevederilor
prezentei proceduri.
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A.3. DATE TEHNICE DESPRE AMPLASAMENTUL SI INSTALATIA/INSTALATIILE
AUTORIZATE

A.3.1. SCURTA DESCRIERE A AMPLASAMENTULUI SI A INSTALATIEI/ INSTALATIILOR
(FISA DE PREZENTARE)

SC AMBRO SA este o unitate integrata de producere a pastei din hartie reciclabila
in vederea utilizarii ca materie prima in fabricarea hartie si cartonului, a cartonului
ondulat si a confectiilor din carton ondulat.

Instalatia EU_ETS cuprinde urmatoarele activitati principale:

1. producerea pastei din hartie reciclabila (ca materie prima pentru fabricarea
hartiei si a cartonului),

2. producerea hartiei i a cartonului pe masina de hartie;

3. producerea cartonului ondulat si a confectiilor din carton ondulat;

Energia termicd necesard pentru activitdtile enumerate mai sus se realizeaza
exclusiv pe amplasamentul SC AMBRO astfel:

- prin arderea combustibilului conventional, gaze naturale, intr-un cazan termic
LOSS tip ignitubular, cu economizor de abur saturat, cu capacitatea de 35 t abur /h,
abur de 12 bari, sau 22,875MW.

- prin incinerarea deseurilor lemnoase intr-un cazan de ars deseuri lemnoase, cu
capacitatea de 10,2MWi.

Descrierea sumarad a activitdtilor principale:

1.Producerea pastei din hartie reciclabila - cuprinde procesele care sunt legate de
producerea pastei de maculaturd intr-o instalatia cu o capacitate de 450t/zi.

Materia prima utilizata pentru alimentarea acestei instalatii sunt deseurile de hartie
provenite din propriul proces de fabricatie precum si deseurile din ambalaje de
hartie/carton (maculaturd) preluate de SC AMBRO de la generatori sau colectori.

Din depozitul special amenajat, maculatura, adusd sub forma de vrac sau baloti
este preluatda de un transportor mecanic cu placi, de mare capacitate, care alimenteaza
linia de prelucrare, compusa dintr-un flux principal (destramarea maculaturii, epurarea
pastei, ingrosarea, dispersia, stocarea si transportul pastei la magina de hartie) si un flux
secundar (circuitele de apa, de recuperare a fibrei si circuitele de refuz).

1.1 Destramarea maculaturii

Destramarea si hidratarea au scopul de a transforma maculatura intr-o pasta cu un
grad avansat de individualizare a fibrelor.

Operatiunea are loc intr-un HIDRAPULPER de mare capacitate.

Destramarea se efectueaza la consistenta de 4,5 - 5,0 %. Pasta destramata
(acceptul) este preluatd continuu cu pompa si este trimisd la epuratorul turbionar
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HIDROCICLON LC 20’’ unde are loc o separare preliminara a impuritatilor cu greutate
specifica medie si mare (pietre, nisip, corpuri metalice etc.).

Acceptul din hidrociclon, este stocat intr-un rezervor prevazut cu agitator, iar
refuzul (corpurile grele) cade intr-o camera de colectare de la baza hidrociclonului, de
unde este evacuat periodic, prin spalare cu apa la intervale prestabilite, reglate automat,
intr-o cuva metalica prevazutd cu o sitd inclinatd. Refuzurile colectate pe sitd sunt
eliminate periodic, manual, si Incarcate intr-o remorcd. Apa care Insoteste aceste
refuzuri este evacuatd prin canalul colector principal al sectiei si dirijatd la basa, de
unde cu pompa P1006 este recirculatd in hidrapulper.

1.2 Sortare grosiera. Din rezervorul cu agitator, pasta preluatd cu pompa, la
consistenta de 3,2 % si presiunea de 1,5 bar este introdusd la sortarea grosierda, 1in
sortizorul UVF-400 (E1008), prevazut cu o sitd cu gauri de 1,8 mm diametru, care
separa impuritatile cu greutate specifica apropiatad de cea a fibrelor celulozice.

Acceptul (c = 3 %) este trimis la cutia de nivel constant CNC, refuzul (c=3,8 %)
este colectat intr-un rezervor. Din cutia de nivel constant, prin intermediul pompei P
2003 se asigurad alimentarea uniforma a fazei de sortare fina a pastei de maculatura.

1.3 Sortarea fina. De la cutia de nivel constant CNC pasta cade in admisia
unei pompe, care alimenteaza cele doud epuratoare turbionare HIDROCICLON LC 20”
la consistenta de 1,65 % si presiunea de 2,6 bar. Acceptul, evacuat pe la partea
superioara, este trimis la faza de sortare finad care lucreaza pe principiul dublei sortari:
sortare find primara in sortizorul UVF 500, alimentat la ¢ = 1,57 %, urmata de sortare
find secundara in sortizorul UVF 200.

Pasta epurata in sortizorul pentru sortare find, prevazut cu sitd cu fante (1 = 0,25
mm) este trimisa la ingrosare.

1.4 ingrosarea pastei. Pasta sortatd la sortarea find primara si secundari in
sortizoare este Tngrosata pand la c = 8 - 10 % pe cele 3 ingrosatoare cu autosuctiune (S=
40 m2) si stocatd in rezervorul de 90 m3, prevazut cu agitator, la ¢ = 4 %, cat si in
rezervorul de 100 mc atunci cind nu functioneaza dispersia. Pasta ingrosata este trimisa
prin pompare la turnul de stocare al MH1 (V = 1000 m3) sau dirijata la instalatia de
dispersie.

1.5 Dispersia In vederea imbunatatirii calititii pastei de maculatura - eliminarea
aglomerarilor de fibra si eliminarea particulelor de bitum si ceruri - se utilizeaza o faza
de termodispersie.

Pasta, preluata din rezervor, este alimentata la consistenta de 4,5 - 5 % cu pompa
intr-o presd de stoarcere cu valturi, care realizeaza o consistentd de 25 - 32 %. Apa
grasa rezultatd este colectata intr-un rezervor. Printr-un sistem de snecuri pasta este
dirijata la snecul preincalzitor, unde este supusa unui tratament termic (t= 115 - 120°C)
prin introducere de abur de 3,5 bar. Din snecul preincalzitor, prin intermediul unui snec
de etansare, pasta intrd intr-un dispersor cu discuri (rotor si stator) care pot fi presate

s, sau depresate. La evacuarea din dispersor pasta este diluatd la ¢ =4 - 4,5 % cu apa grasa
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in snecul de transport. Pasta dispersata si diluatd este stocatd in rezervorul de pasta de
100 m3, de unde este pompata la MHI.

Substantele straine ca de exemplu bitumul sau cerurile sunt dispersate in pasta sub
limita de vizibilitate.

2.Producerea hartiei pe masina de hartie

Instalatia cuprinde linia tehnologica pentru producerea hartiilor cu gramaje
cuprinse intre 100-225g/mp, cu strat simplu sau dublu, cu capacitate de 470-500t/zi.

Sortimentele de hartie prevazute a se fabrica:

* TESTLINER 2: hartie capac superior formatd din doud straturi, din 100% pasta
de maculatura bruna, cu gramaje de 115 - 220 g/mp;

* TESTLINER 2 CU UN STRAT ALBIT: hartie capac dublu strat cu strat de fata
din 100% pasta de maculaturd albitd si strat de baza din 100% pasta de maculaturd
bruna, cu gramaje de 115 - 220 g/mp;

* TESTLINER 4: hartie capac intermediar formatad dintr-unul sau doua straturi, din
100% pasta de maculatura bruna, cu gramaje de 100 — 170 g/mp

« WELLENSTOFF: hartie miez pentru carton ondulat (fluting) formata din doua
straturi, din 100% pasta de maculatura bruna, cu gramaje de 105 - 220 g/mp.

* BICOLINER: hartie capac cu strat de fata din celuloza.

Procesele care se deruleaza pe masina de hartie sunt:

* Prepararea si sortarea/epurarea materialului fibros

« Lansarea materialui fibros pe sita masinii de fabricatie

* Deshidratarea pastei pe sita masinii

* Deshidratatea pastei in zona preselor

* Uscarea hartiei

« Infisurarea hartiei si sistemul de control al calitatii (QCS)

 Bobinarea hartiei

« Circuitele de brac umed si uscat

« Circuitul apelor grase si sistemul de recuperare fibra din apele grased

* Circuitul de apa industriald

* Circuitul de apa dedurizata

» Circuitele de chimicale

» Circuitul de vacuum

» Circuitul de abur- condens si recuperarea caldurii

* Transportul, ambalarea si etichetarea rolelor

2.1 Prepararea si sortarea/epurarea materialului fibros

2.1.1.SB Linia de preparare a materialului fibros pentru strat baza

Capacitatea maxima a liniei de pastd de maculatura este de 550 t/zi, fiind
determinata de capacitatea liniei de prelucrare a pastei de maculaturd de pe platforma,
masina de hartie nr. 1 fiind singura care utilizeaza aceasta pasta de maculatura.

Pasta este stocata la consistenta de 4 - 5 % in turnul (T2), din beton, avand o
capacitate de 1000 mc. Pasta de maculatura are gradul de macinare de 30 - 50 °SR si
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puritatea de 96 - 97 % (conform garantiilor date de furnizorul instalatiei de preparare
pasta de maculatura).

Pentru a preveni infundarea turnului de stocare pastda de maculaturd s-a prevazut
suplimentar o conductd de recirculare a pastei la baza turnului pentru cazurile in care
preluarea pastei de maculaturd este redusa. Aceastd reducere poate aparea in conditiile
in care cantitatea de brac umed de la masina este mare (la ruperi) si acesta va fi preluat
Cu prioritate

Cu pompa (P3), pasta la consistenta de 3,5 - 4 % este alimentata la cutia de nivel
constant a stratului de baza (CNCl1), dupa macinarea acesteia in rafinorul (R2/1).
Dilutia in absorbtia pompei (P3) de la consistenta de 4,5 - 5% pana la 3,5 - 4% se
realizeazd printr-un regulator de consistentd (CsRC-3) alimentat cu apa grasd din
rezervorul (CII/B1) cu pompa (P18/2) care este prevazuta cu regulator de presiune (PC-
18.2).

Macinarea se realizeaza pornind de la 30 - 40°SR pana la 60 - 70°SR.

Cutia de nivel constant (CNC1) este prevazuta cu reglare de nivel (LIC17) in
compartimentul de alimentare pentru prevenirea recirculdrii prin preaplin a unui debit
mare de pastd. De la cutia de nivel constant a stratului de bazd (CNC1) pasta este
alimentata la partea constantad a masinii, dilutia pastei realizandu-se in doua trepte.
Prima treapta de dilutie se realizeaza in admisia pompei (P4) de la consistenta de 3%
pana la consistenta de 1,03 % cu apa grasa din circuitul primar al stratului de baza (din
rezervorul CI/B).

Epurarea pastei pentru stratul de baza se realizeaza in sistem inchis, in 3 trepte de
centriclinere si, suplimentar, intr-un vortrap alimentat cu pompa (P8/1) din rezervorul
(C8/1) unde se colecteaza refuzurile de la tr. I1I strat baza, tr. I1I strat fatd si apele de la
spalari plangsee din partea umeda a masinii de hartie.

Procentele de refuz pentru fiecare treaptd de centriclinere au fost stabilite
conform ofertelor primite de la firmele furnizoare de utilaje astfel:

- treapta | centriclinere - 10 %

- treapta a l1-a centriclinere - 10 %

- treapta a I11-a centriclinere - 15%

Cutia de lansare pentru strat de baza (CL1) este de tip inchis. Recircularea cutiei
de lansare este de cca. 4 % din intrare.

Pentru reglarea find a gramajului transversal la distribuitorul cutiei de lansare
(CL1) se utilizeaza apa grasa din circuitul principal, din inchiderea hidraulica a
vacuumfoliilor si apa limpezita din (C16), cu pompa (P4D), dupa ce apa a fost trecuta
printr-un sortizor tip selectifiner, (S4/3).

Pompele (P4A) si (P4D) sunt pompe cu turatie variabild pentru diminuarea
pulsatiilor la cutia de lansare si pentru o mai buna reglare a gramajului benzii de hartie.

2.1.1. SF Linia de preparare a materialului fibros pentru stratul de fata
Pasta de maculatura de la instalatia de maculatura este trimisa in turnul de stocare
(RMI) prevazut cu indicator de nivel, cu V =500 mc.
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Din (RMI), prin intermediul pompei (CL20) sau (CL19), pasta este dirijata in
rezervorul (C8), din beton faiantat, cu un volum de cca. 70 mc. Pentru reglarea nivelului
in rezervorul (C8) se utilizeaza regulatorul de nivel (LIC-8) care comanda ventilul (LV-
8.1).

Din rezervorul (C8) pasta, la consistenta de 3,5 - 4%, se transportd cu pompa
(P10) la cutia de nivel constant pentru stratul de fata (CNC2), dupa macinarea pastei in
rafinorul (R2/2). Reglarea consistentei se realizeaza in pompa (P10) cu ajutorul
regulatorului de consistentd (CsRC-8), cu apa grasa de la sita strat fata (CII/F1), cu
pompa (P19/2).

Cutia de nivel constant (CNC2) este prevazuta cu reglare de nivel (LIC-18)
pentru diminuarea cantitatii de pasta recirculata prin preaplin in rezervorul (C8). De la
cutia de nivel constant (CNC2) pasta este alimentatd la partea constantd a masinii,
dilutia s1 transportul pastei realizdndu-se in douad trepte la fel ca si pentru stratul de
baza. Diferenta constad in faptul ca pasta se dilueaza in cea de-a doua treaptad de la 1%
pana la 0,46 %, consistentd necesard pentru alimentarea cutiei de lansare nr. 2.

Pentru epurarea pastei se utilizeaza centriclinere tip DPL 30/L si tip DPL 30 LD cu
functionare in sistem inchis.

Numarul de elemente pentru fiecare treapta este de :

- treapta | - 8 buc;

- treapta a ll-a - 3 buc

- treapta a lll-a - 2 buc

Centriclinerele de la treapta 1 sunt prevazute cu aerisire dirijata la sortizorul
Jonsson (5/1).

Procentele de refuz pentru fiecare treaptd de centriclinere au fost stabilite
conform ofertelor primite de la firmele furnizoare de utilaje astfel:

- treapta | centriclinere -8 %

- treapta a I1-a centrclinere - 15%

- treapta a I11-a centriclinere - 18 %.

Alimentarea treptelor II si III centriclinere se realizeaza cu pompele (P12)
si (P13). Dilutia refuzurilor de la treptele I, II si III se face cu apa grasa din circuitul
secundar al stratului de fata din rezervorul (CII/F1), cu pompa (P19/2). Presiunea la
intrarea si iesirea din centriclinere se masoara cu manometre. A doua treapta de dilutie
realizeaza dilutia pastei de la consistenta de 1,0% (consistenta acceptului de la treapta |
centriclinere), pana la consistenta de 0,46 % (consistenta de alimentare a selectifinerului
(4/2)), cu apa grasa din circuitul primar al stratului de fata (rezervor CI/F). Aceasta se
realizeazi in pompa (P11A). In admisia pompei intrd, de asemenea, recircularea cutiei
de lansare (CL2) precum si agentul de incleiere pentru stratul de fata.

Acceptul de la selectifinerul (4/2) cu consistenta de 0,45 % alimenteaza cutia de
lansare pentru stratul de fata CL2. Tot pe linia de accept sunt montate si 4 injectoare
prin care se dozeaza agentul de retentie pentru stratul de fatd impreuna cu agentul de
crestere a rezistentei in stare uscata.

Cutia de lansare pentru strat de fatd CL2 este de tip inchis cu pernd de aer.

s, Recircularea cutiei de lansare este de cca. 4% din intrare.
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2.2 Lansarea materialului pe sita (sitele) masinii de fabricatie
2.2.1SB Stratul de baza

Din pompa P4A, prin selectifinerul S4/1, pasta de hartie este trimisa in cutia de
lansare pentru stratul de bazd. Lansarea pastei de hartie pe sitd se face printr-un
distribuitor conic, pozitionat in partea din spate a cutiei de lansare. Distribuitorul are
forma conica pentru ca debitul si presiunea pastei de hartie sa fie distribuite uniform pe
toatd sectiunea acestuia. Pentru ca presiunea sia fie egald pe ambele capete ale
distribuitorului, acesta este prevazut cu recirculare (in admisia P4A). Presiunea in cutia
de lansare este datd de turatia pompei P4A. Pentru a nu se induce variatii de presiune,
inainte de a ajunge in distribuitorul conic, pasta trece printr-un atenuator de pulsatii, cu
perna de aer. Rolul acestuia este de a prelua eventualele variatii de presiune (pulsatii)
cauzate de utilajele aflate inainte de acesta.

Pasta de hartie este lansatd pe sita masinii de fabricatie prin buza de evacuare a
cutiei de lansare, numita si linial. Linialul este in fapt o fanta ce se poate inchide sau
deschide in intervalul 15-100 mm prin intermediul unui motoreductor actionat local.
Deschiderea linialului este un parametru foarte important in procesul de fabricatie,
avand un rol esential in formarea benzii de hartie. Daca pentru un anumit gramaj
deschiderea linialului este prea micd, pe masa sitei ajunge un debit mic de material
(consistenta este mai ridicatd), oglinda este mai retrasa iar formarea benzii de hartie este
proastd, deschidratarea avand loc prea brusc.

Pasta de hartie este lansata pe sita masinii de fabricatie pe cutia de formare, aflata
imediat dupa valtul de piept. Viteza cu care se lanseaza jetul de pasta trebuie sa fie
apropiatd de viteza sitei. Raportul dintre viteza jetului si viteza sitei poate varia intre 0,9
-1,1.

Cutia de lansare este prevazutd cu un sistem automat de reglare a gramajului pe
directie transversald, pentru acest lucru ea fiind prevazuta cu 110 tevi de dilutie pe care
se afla montate ventile automate care se deschid/inchid in functiec de comenzile
transmise de calculatorul de proces

Inainte de pornire si in timpul functionirii, cutia de lansare trebuie termostatata.
Prin termostatare se 1intelege coroborarea temperaturii din cutia de lansare cu
temperatura pastei pentru a preintampina deformarea cutiei de lansare. Diferenta dintre
temperatura pastei si temperatura cutiei de lansare trebuie sa fie de cca. 2°C.

221 SF Stratul de fata

Din pompa P11A, prin selectifinerul S4/2, pasta de hartie este trimisa in cutia de
lansare pentru stratul de fatd. Lansarea pastei de hartie pe sitd se face printr-un
distribuitor conic, pozitionat in partea din spate a cutiei de lansare. Distribuitorul are
forma conicd pentru ca debitul si presiunea pastei de hartie sa fie distribuite uniform pe
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toatd sectiunea acestuia. Pentru ca presiunea sda fie egala pe ambele capete ale
distribuitorului, acesta este prevazut cu recirculare (in admisia P11A).

Lansarea materialului pe sita se face la fel ca pentru stratul de baza, cu deosebirea
ca pentru stratul de fatd consistenta este mult mai mica fata de stratul de baza pentru ca
in zona 1n care cele doud straturi vin in contact, consistentele sa fie aproximativ
aceleasi.

La fel ca si pentru stratul de baza, cutia de lansare pentru stratul de fata este
prevazuta cu sistem de termostatare care functioneaza dupd acelasi principiu ca cel
pentru stratul de baza.

2.3 Deshidratarea pastei de hartie pe sita masinii de fabricatie

Pasta de hartie este lansatd pe sita masinii de fabricatie cu o consistenta de 0,7-
1% pentru stratul de bazi si 0,3-0,5% pentru stratul de fati. In gramajul final al hartiei
stratul de fatd are o pondere de 30-36%. Pentru a se elimina apa din pasta de hartie, sita
masinii pentru stratul de bazd este echipatd cu elemente de deshidratare ce actioneaza
gravitational sau sub actiunea vacuumului. Deshidratarea pe sita masinii de hartie
trebuie sa se realizeze progresiv, de aceea in prima parte a mesei sitei aceasta este
prevazuta cu elemente de deshidratare cu actiune gravitationala, iar in cea de-a doua
parte, cand deshidratarea sub actiune gravitationala nu mai este eficienta, cu elemente
de deshidratare sub actiunea vacuumului.

Masa sitei de baza (partea activa a sitei) incepe cu valtul de piept si se termind cu
valtul Gautsch. Ea este echipata cu urmatoarele elemente de deshidratare:

« 1 cutie de formare

« 1 cutie cu hidrofolii

« 5 cutii cu variolinii

« 2 vacuumfolii

* 1 vacuumfolie dubla

» 8 cutii sugare simple (din care 7 active)

* 1 cutie sugara tripla

* 1 valt sugar (Gautsch)

In cutia de lansare, pasta de hartie contine peste 99% api. O mare parte din aceasti
apa este eliminatd in zona cutiei de formare si cutia cu hidrofolii sub actiunea
gravitatiei. In aceastd zond incepe si se formeze banda de hartie. Mai departe, in zona
varioliniilor si a primei vacuumfolii, deshidratarea are loc sub actiunea vacuumului
redus produs de suflanta P501. De reguld, dupd prima vacuumfolie incepe sa dispara
luciul de pe masa sitei (oglinda), iar mai departe deshidratarea are loc sub actiunca
vacuumului de intensitate medie produs de turbosuflantd pe cutiile sugare. Apa grasa
recuperata in aceasta zond ajunge in rezervorul CI/B de unde este folosita la dilutii in
pompele P4, P4A, P5, P6, P4D.

Partea inactiva a sitei de la stratul de baza are in componenta valtul de intoarcere
pentru sita de baza, doua valturi de conducere sita, doua valturi de intindere a sitei cu
actiune mecanica, un valf de Intindere a sitei cu actiune pneumatica si un valt de ghidare

s, tot cu actiune pneumatica. . Valturile Gautsch si de intoarcere sunt singurele valfuri
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antrenate. Valtul Gautsch este de tip sugar avand la interior o cutie sugara fixa, iar
mantaua este perforatd, din bronz. Celelalte valturi sunt cauciucate.

Masa sitei pentru stratul de fata (partea activa) incepe cu valtul de piept si se
termind cu valtul de 1intoarcere. Ea este echipatd cu urmatoarecle elemente de
deshidratare:

« 1 cutie de formare

« 1 cutie cu hidrofolii

« 3 cutii cu variolinii

* 1 vacuumfolie dubla

* 2 cutii sugare

Sita pentru stratul de fatd este mai scurta, de aceea consistenta in cutia de lansare
este mai mica (cca. 0,4%). Apa eliminatd sub actiune gravitationala pe cutia de formare
si pe cutia cu hidrofolii este colectatd in rezervorul CI/F de unde este utilizata la dilugii
in pompele P11 si PI1A. Dupd deshidratarea sub actiunea gravitatiei urmeaza
deshidratarea sub actiunea vacuumului redus, produs de suflanta P502, in zona
varioliniilor. Dupa variolinii, deshidratarea continud pe cele doua cutii sugare pana la o
consistentd de cca. 11-12%. Dupa trecerea peste ultima cutie sugard, banda de hartie
deja formata ramane aderenta la sita superioara la trecerea peste valtul de intoarcere de
la capatul mesei sitei superioare si ajunge, parcurgand zona Inclinata a sitei superioare,
in zona valtului de contact. Este foarte important ca la intalnirea celor doua straturi (in
zona valtului de contact) consistentele sa fie aproximativ egale (cca. 12%). Dupa valtul
de contact, stratul de fata adera la stratul de baza, deshidratarea benzii de hartie avand
loc 1n continuare pe masa sitei de baza pe cutiile sugare si pe valtul Gautsch.

2.4 Deshidratarea pastei de hértie in zona preselor
Masina de hartie nr. 1 este dotata cu trei prese umede:
* Presa | (pick-up) sugara
* Presa ll
* Presa III (shoe press) cu zona extinsa de presare
Presele I si II preseaza pe valtul intermediar (valtul central).
Presa I are doud zone de contact:
* O zona in care se afld in contact cu sita umeda fara sfarsit pe partea inclinata
aflata intre valtul Gautsch si valtul de intoarcere;
* O zona 1n care se afla in contact cu valful central
Presa | pick-up este de tip sugar fiind constituita dintr-un val{ perforat, din bronz,
care are la interior 3 cutii sugare fixe legate la vacuumul de intensitate ridicata sau la
vacuumul de intensitate medie, astfel:
» Prima s1 a treia cutie sugara (din zona de contact cu sita si zona de contact cu
valtul central) sunt legate la vacuumul de intensitate ridicatd produs de turbosuflanta
* Cutia sugara din mijloc (din zona de transfer a benzii de hartie de pe sita pe valtul
central) este legata la vacuumul de intensitate medie produs de turbosuflanta.
Presa a Il-a consta dintr-un valt metalic cu manta de cauciuc tip gauri infundate ce

s, preseaza pe valful central. In presa II apa eliminati din banda de hartie prin presare este
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absorbita de structura flanelei si eliminata prin cele doud tuburi sugare peste care trece
flanela.

Valtul central este prevazut cu sabar oscilant si sprif de spalare/lubrifiere a
sabarului.

De pe valtul central banda de hartie trece pe sub valtul de preluare (valt antrenat)
care este din ebonitd, este preluata pe flanela de la presa III si introdusa in zona de
presare a presei I1I. Valtul central si valtul superior al presei I1I sunt prevazute cu sabare
oscilante si cu sprituri de umezire. Valtul superior de la presa III are si contragabar, iar
valtul presei pick-up are un sabar deflector cu rolul de a impiedica apa sa se intoarca in
hartie.

Pe portiunea de trecere a benzii de hartie din presa II in presa III se afla montat
spritul de rupere. Rolul acestuia este de a rupe banda de hartie la prese atunci cand
fotocelulele montate de-a lungul masinii de hartie semnalizeaza o rupere. Spritul de
rupere este alimentat cu apa fie din P804/2 (sau P804/3), fie dinP803/5 (sau P803/4).

Pentru ca deshidratarea in zona preselor umede sa se desfasoare in conditii optime,
flanelele care echipeaza cele trei prese trebuie conditionate astfel incat sd-si mentina o
perioadi cat mai indelungata proprietitile absorbante. In acest sens, sectiunea preselor
umede este prevazutd cu cate un sprit acicular culisant, de inaltd presiune, pe care se
afla un distribuitor cu 4 diuze ce spald flanela pe toata ldfimea ei. Viteza de deplasare a
spritului culisant este corelata cu viteza masinii.

In sectiunea preselor umede, inainte ca banda de hartie si ajungi in zona de
presare a presei | se afld instalatd o cutie de abur (steam box) ce are rolul de a regla
profilul umiditatii benzii de hartie pe 1dfimea acesteia.

2.5 Uscarea hartiei

La iesirea din sectiunea preselor umede, banda de hartie are o uscdciune de cca.
50%. La aceastd uscaciune, banda de hartie nu mai poate fi deshidratatd prin procedee
mecanice. De aceea se impune uscarea hartiei cu abur, pe cilindri uscatori, in sectiunea
uscatoare a masinii de hartie.

Cilindrii uscatori, incalziti la interior cu abur, in numar de 53, asezati pe 2 randuri,
sunt impartiti in 4 grupuri uscatoare:

 Gr. I: cilindrii 1 — 15 (cilindrii cu nr. par — de pe randul de jos - din gr. I sunt
blindati)

* Gr. Il: cilindrii 16 — 27

* Gr. IlI: cilindrii 28 — 41

 Gr. 1V: cilindrii 42 — 53 (cilindrul 53 este racitor)

Aceste grupuri uscatoare sunt impartite in patru grupe termice:

* Prima grupad termica (grupa de mare presiune) — incalzitd cu abur primar —
cilindrii 27-52

* A doua grupa termica (grupa de medie presiune) — incalzitd cu abur secundar —
cilindrii 15 — 26

* A treia grupd termicd (grupa de joasa presiune) — incalzitd cu abur tertiar —
cilindrii 2, 7-14
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* A patra grupa termica (grupa de vacuum) — incalzita cu abur cuaternar — cilindrii
1,3,4,5,6.

La fiecare din aceste grupe termice existd posibilitatea de a veni cu aport de abur
viu. Cilindrii uscatori din fiecare grup sunt infdsurati sub un anumit unghi de site
uscatoare care au rol de a mentine in contact banda de hartie cu suprafata cilindrilor
uscatori asigurand astfel transferul de caldura, dar si de conducere si sustinere a benzii
de hartie in partea uscatoare. Grupul uscator I este echipat cu o sitd uscdtoare comuna
pentru cilindrii de pe randul de sus si pentru randul de jos (sita slalom), in acest caz
banda de hartie fiind in contact numai cu suprafata cilindrilor de pe randul de sus (cu
numir impar). Intrucit banda de hértie nu intrd in contact direct si cu suprafata
cilindrilor de pe randul de jos (cu numar par), acestia au fost blindati.

Uscarea hartiei are loc progresiv, mai intai pe cilindrii din a 4-a grupa termica
incalziti cu abur cuaternar, apoi din cea de-a treia grupa termica incalziti cu abur tertiar
si In cele din urma cu abur secundar din a doua grupd termica si abur viu din prima
grupa termica. In urma transferului termic dintre suprafata cilindrilor uscitori si banda
de hartie aceasta se usuca ajungand la iesirea din partea uscdtoare cu o uscaciune de
cca. 93%.

2.6 Infisurarea si sistemul de control al calitatii (QCS)

Masina de hartie se termind cu infasuratorul. Rolul acestuia este de a infasura
hartia pe tamburi strans si uniform pand cand pe tambur se infasoard o cantitate de
hartie suficientd pentru a se obtine trei rdnduri de bobine pe bobinator (15-16
tone/tambur, adicd pana la un diametru al tamburului de cca. 2247mm). Céand situatia o
cere (la schimbarea gramajului, a sortimentului sau pentru verificarea mai frecventa a
parametrilor fizico-mecanici ai hartiei la laborator), tamburii se pot scoate de pe
infasurator si cand din acestia se pot prelucra unul dau doud randuri de bobine (la un
diametru al tamburului de 1326mm, respectiv 1830 mm). Latimea benzii de hartie la
infasurator este de 516 — 525 cm.

Inainte de infasuritorul masinii de hartie este instalat QCS-ul (scannerul) care cu
un cap de masura citeste informatii privind calitatea hartiei pe latimea acesteia (gramaj
si umiditate), iar in urma rezultatelor citirilor actioneaza in cadul procesului tehnologic,
comandand anumite bucle de reglare:

» Reglarea grosierd a gramajului pe masina de hartie prin actionarea ventilelor de
gramaj pentru stratul de fata si stratul de baza (atunci cand se schimba gramajul)

* Reglarea find a gramajului pe latime (reglarea profilului de gramaj) (cand se
menfine un anumit gramaj) prin actionarea vanelor de dilutie de la cutia de lansare

» Reglarea grosierd a debitului si presiunii aburului (la schimbarea gramajului sau
la modificarea parametrilor din cutia de lansare) astfel incat sa se realizeze umiditatea
prescrisd de operator

» Reglarea find a umiditatii pe lafimea masinii de hartie (reglarea profilului de
umiditate) prin actionarea ventilelor de abur de la steam box.

De asemenea, QCS-ul furnizeaza informatii privind: viteza masinii, presiunea
aburului pe magina, gramajul fabricat, umiditatea la Infasurator, productia orara, timpul

S . de functionare, timpul de stationare, productia pe schimb si cumulata pe schimburi,
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ponderea gramajului pentru fiecare strat, raportul dintre viteza jetului de pasta din cutia
de lansare si viteza sitei, debitele in cutiile de lansare, profilele de gramaj si umiditate
pe latimea masinii de hartie si abaterea patratici medie de la valoarea de referinta,
presiunile in cutiile de lansare, turatiile la pompele de alimentare a masinii pentru
stratul de fata si stratul de baza, deschiderea vanelor de dilutie de la cutia de lansare si a
ventilelor de abur de la steam-box, deschiderea ventilelor de gramaj pentru cele doua
straturi, deschiderea linialelor, etc. Toate aceste informatii sunt utilizate pentru
controlul pe calculator al procesului tehnologic.

2.7 Bobinarea hartiei

Tamburii cu hartie scosi de pe masina de fabricatie sunt prelucrati in finisajul
mecanic, la bobinator. Pe bobinator hartia de pe tamburi este prelucrata in bobine (role)
cu diametrul in domeniul 110-150 cm si cu latimea in functie de comenzile din
programul de fabricatie (50-280 cm). Bobinele trebuie sa fie tdiate drept, infasurate
strans, la formatul cerut in programul de fabricatie.

Bobinatorul are un desfasurdtor prevazut cu sistem de franare pentru a mentine
banda de hartie tensionatd, un grup de tdiere a benzii de hartie la formatele solicitate si
un grup de infasurare a rolelor pe tuburi cu diametrul interior de 10 cm.

Rolele taiate se lipesc la capat si apoi se coboara in depozitul de produse finite
unde se cantaresc si se eticheteaza. Pe eticheta se trece numele clientului, sortimentul de
hartie, gramajul, latimea, greutatea, sensul de desfasurare de pe bobind si, in unele
cazuri, cate o caracteristica fizico-mecanica mai importanta

2.8 Circuitele de brac umed s1 uscat

Pentru o inchidere cat mai buna a circuitelor de pasta si realizarea unor consumuri
specifice de materiale fibroase cat mai reduse, intreaga cantitate de brac umed si uscat
va fi reutilizata.

Bracul umed rezultat din destramarea refilaturii umede a benzii de hartie pe valtul
Gautsch si de la ruperi de la prese se transportda cu pompa P14/1 (prin vana automata
LV14/1) sau P14/2 (prin vana automata LV14/2) de la rezervorul Gautsch C12 la turnul
de brac T1 prin vana automata LVRICI1 sau turnul de material T2 prin vana automata
LVT2, cu consistenta de 0,67%. Refilatura umeda este diluatd cu apa limpezita de la
pompa P16/2 iar materialul rezultat de la ruperile de la prese este diluat cu apa grasa de
la pompa P18/1 prin intermediul vanei automate LV-G si cu apa limpezita de la spritul
potop prin intermediul pompei P16.

Bracul uscat rezultat pe masina, la partea uscatoare sau la infagurator, precum si
bracul uscat rezultat de la bobinator se destrama in duopulperul (C13) si se transporta la
instalatia de preparare maculatura cu pompa (P15) prin ventilul automat LV-U2, la
consistenta de 4,5 %.

2.9 Circuitul de ape grase si sistemul de recuperare a fibrei din apa
grasa
Colectarea apelor grase de la cele doua straturi se realizeaza separat, in

s, rezervoarele de apd. Apa grasad rezultatd de la deshidratarea benzii de hértie pe masa
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sitei de la o consistentd de 0,75% pana la 12,5% (cutia de formare, cutiile cu hidrofolii
si vacuumfolii) se colecteazd in rezervorul CI/B. Din acest rezervor apa grasa se
recircula la cele doua trepte de dilutie, in pompele P4 si P4A. Tot din rezervorul CI/B se
utilizeaza apa pentru dilutia refuzurilor rezultate la sortarea pe centriclinerele (3/1, 3/2)
in pompele P5 si P6. Consistenta apei grase din rezervorul (CI/B) este de cca. 0,18 %.

Apa grasa rezultatd in procesul de deshidratare pe masa sitei de la o consistenta de
12,5% la 18% se colecteaza in rezervorul CII/B prin intermediul coloanelor barometrice
de la cele 8 cutii sugare de pe sita de baza.

Din rezervorul (CII/B) apa grasda va fi preluatd cu pompa (P18/3) si refulata la
spriturile de spalare sitd si valfuri de conducere de la sita de baza. Tot din rezervorul
(CII/B) se trimite apa cu pompa (P18/4) la spritul de la duopulper, precum si in
rezervorul (CI/B) pentru a mentine preaplinul in acest rezervor. Preaplinul din
rezervorul (CI/B) se revarsa in rezervorul (CII/B1). Tot in rezervorul (CI/B) se aduce cu
pompa (P19/5), prin ventilul LV-19/5 surplusul de apa din rezervorul CII/F1 de la
stratul de fata.

Preaplinul rezervorului CII/B1 deverseazda in rezervorul CII/B2 de unde este
preluat cu pompa P20 si transportat la instalatia de recuperare fibra prin flotatie. Apa
limpezita de la instalatia de recuperare se va colecta in rezervoarele C16 si C2, din
beton. Pentru a fi asigurat un volum mai mare de apd la masind, aceste rezervoare au
fost conectate si cu alte rezervoare disponibile.

Apa limpezita este filtratd suplimentar printr-un prinzator de fibra si este utilizata
in urmatoarele puncte:

[ cu pompa P16 la spritul potop sitd baza, pentru dilutia benzii de hartie la
ruperi in prese;

[] cu pompa P16/1 la sprifurile evantai flanele si sprituri spalare sabare
valturi flanele;

l cu pompa P16/2 la sprituri directionare banda refilatd in rezervorul
Gautsch, la spriturile la valturile pieptare, la furtune spalari, la spriturile marginase de la
flanele; P16/2 poate inlocui P16/1

O cu pompa P16/3 se regleaza nivelele in CI/F, CII/F, CII/B, C803; asigura o
parte din apa de dilutie din pompa P4D; asigura apa pentru pompele P803/5 si rezervele
P803/4 si p803/6; asigura dilutiile la vortrap, spalarea la atenuatoare; asigurd o parte din
apa necesara la instalatia de maculatura

O cu pompa P803/6 sau P803/5 si p803/4 la sprituri ac site, la sprituri valturi
pieptare (inlocuieste P16/2), la racire etansare rafinoare R2/1 si R2/2, la spritul de
rupere (inlocuieste P804/2), la spriturile de refilare (cand este nevoie).

Prin operatiile de decantare - flotare a apei grase in instalatia de recuperare fibra
prin flotatie, se reduce continutul in fibra de la 0,18 % la cca. 0,005 %, ceea ce permite
utilizarea apei limpezite la spriturile masinii.

Apa grasd rezultata de la deshidratarea benzii de hartie pe sita superioard de la
0,45% la 11%, se colecteaza in rezervorul CI/F. Din acest rezervor, apa grasa se
recirculd la dilutie in pompele P11 si P11A. Consistenta prevazutd a apei grase este de
0,13 %.
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3. Producerea cartonului ondulat si a confectiilor din carton ondulat

Procesul de producere a cartonului ondulat curpinde instalatia de fabricare a
cartonului ondulat multistrat, cu gramaje mai mari de 225 g/mp, si cu capacitatea de
30000 t/an.

Procesele tehnologice care se deruleaza in aceasta instalatie sunt:

- conditionarea hartiei pentru stratul ondulat si cel neted, ondularea hartiei miez cu
ajutorul aburului, depunerea adezivului pe varful ondulelor, lipirea stratului ondulat de
startul neted, uscarea, conditionarea, sectionarea longitudinala si transversala a benzii
de carton ondulat (obtinerea placilor);

- proiectarea cutiilor din carton ondulat, imprimarea acestora si transformarea
placilor imprimate prin stantare in semicroituri, lipirea semicroiturilor si transformarea
lor in cutii din carton ondulat, capsarea cutiilor, paletizarea cutiilor si pregatirea
paletilor pentru livrare.

A.3.2. CATEGORIA ACTIVITATII SI INSTALATIEI

Producerea de hartie sau carton avand o capacitate de productie mai mare de
20t/zi
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A.3.3. Date tehnice despre fiecare activitate identificati din anexa nr. 1

Referinta
Categoria de activitate | Capacitate Punct de pentru
din anexanr. 1 la a proiectati UM? Perioada de | Tipul de desciircare punctul de
procedura desfasurata | a instalatiei functionare2 produs A descarcare
in instalatie (tone/zi) a
emisiilor®
Producerea de hdrtie
sau carton, cu (0] .
. . Cos nr.1 si
capacitate de productie ’ ’
mai mare de 20 tone/zi 500 Tone 310 zile Hartie | 08 T2 Al
Abur
tehnologic
pentru
33,075 Mw | 310zILE | PegeEe | Cosnlst f
cartonului ’
ondulat si
a hartiei

A.3.4. COMBUSTIBILI/MATERII PRIME SI MATERIALE AUXILIARE A CAROR UTILIZARE
GENEREAZA EMISII DE GAZE CU EFECT DE SERA

Categoria de activitate din anexa nr. Tipul Procequ Care | Gazul cu efect
1 la proceduri desfasurata in combustibilului/materiei gde:egfztzlgueglé(s;tl de sera
instalatie prime g de sers generat
1. Producerea de hartie sau Gaz natural Arderea
carton,avand o capacitate de productie combustibililor CcO2
mai mare de 20 t/zi
Deseuri lemnoase solide
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A.4. CERINTE LEGALE PRIVIND OBLIGATIILE OPERATORULUI

A.4.1. CERINTE PRIVIND MONITORIZAREA EMISIILOR DE GAZE CU EFECT DE SERA

Monitorizarea emisiilor de gaze cu efect de sera de catre operator, inclusiv metodologia
si frecventa de monitorizare, se realizeaza de catre operator cu respectarea planului de
monitorizare §i raportare a emisiilor de gaze cu efect de sera aprobat de catre Agentia

Nationala pentru Protectia Mediului si atasat la prezenta autorizatie.

A.4.2. CERINTE PRIVIND RAPORTAREA EMISIILOR DE GAZE CU EFECT DE SERA

Raportul de monitorizare a emisiilor de gaze cu efect de sera se intocmeste de catre
operator pe baza planului de monitorizare si raportare a emisiilor de gaze cu efect de
serd si a metodologiei de monitorizare aprobate de Agentia Nationala pentru Protectia
Mediului, cu respectarea cerintelor din Regulamentul (UE) nr. 601/2012 privind
monitorizarea si raportarea emisiilor de gaze cu efect de serd in conformitate cu

Directiva 2003/87/CE.

In primul trimestru al fiecirui an consecutiv anului pentru care s-a realizat
monitorizarea emisiilor de gaze cu efect de serd, operatorul are obligatia sa depuna la
Agentia Nationald pentru Protectia Mediului raportul de monitorizare privind emisiile
de gaze cu efect de serd generate in anul precedent, verificat de cdtre un verificator
acreditat conform prevederilor legale in vigoare in domeniul schemei de comercializare

a certificatelor de emisii de gaze cu efect de sera pentru perioada 2013-2020.

In cazul in care, pani la data de 31 martie a fiecirui an din perioadi, raportul de
monitorizare privind emisiile de gaze cu efect de sera din anul precedent nu este
declarat satisfacator, potrivit criteriilor din Directiva 2003/87/CE, cu modificarile si
completarile ulterioare, operatorul nu poate transfera certificatele de emisii de gaze cu
efect de serd, ca urmare a suspenddrii accesului operatorului la cont. Ridicarea
suspendarii accesului la cont se face la data la care raportul de monitorizare privind
emisiile de gaze cu efect de serd este declarat satisfacator si predat la autoritatea

competenta pentru protectia mediului.
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A.4.3. CERINTE PRIVIND RESTITUIREA CERTIFICATELOR DE EMISII DE GAZE CU EFECT
DE SERA

Operatorul are obligatia de a restitui, pana cel mai tarziu la data de 30 aprilie a fiecarui
an, un numar de certificate de emisii de gaze cu efect de sera egal cu numarul total de
emisii de gaze cu efect de sera provenite de la instalatia respectiva in anul calendaristic
anterior, prezentate in raportul anual de monitorizare a emisiilor de gaze cu efect de
serda verificat de un verificator acreditat, conform prevederilor legale in vigoare in
domeniul schemei de comercializare a certificatelor de emisii de gaze cu efect de sera
pentru perioada 2013-2020.

A.4.4. CERINTE PRIVIND INFORMAREA AUTORITATII COMPETENTE PENTRU PROTECTIA
MEDIULUI ASUPRA MODIFICARILOR LA NIVELUL INSTALATIEI

Operatorul are obligatia sa informeze in scris autoritatea competentd pentru protectia
mediului cu privire la orice modificari planificate la nivelul instalatiei, care pot
determina revizuirea planului de monitorizare si raportare a emisiilor de gaze cu efect

de sera si a autorizatiei privind emisiile de gaze cu efect de sera.

Presedinte,
Mihail FACA

Director, Sef serviciu,
Hortenzia DUMITRIU Nicoleta ROSU

intocmit,
Marius FLORESCU
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