Ministerul Mediului si Schimbarilor Climatice
Agentia Nationala pentru Protectia Mediului

AUTORIZATIE NR. 155/27.03.2013
PRIVIND EMISIILE DE GAZE CU EFECT DE SERA PENTRU PERIOADA

A.1l. DATE DE IDENTIFICARE

2013-2020

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

Numele operatorului ARCELORMITTAL GALATI S.A.
(titularului)
Forma de organizare a societatii | Societate pe actiuni
Nr. de inregistrare in Registrul | J17/21/1991
Comertului
Cod Unic Tnregistrare 1639739
Cont bancar
Banca BCR Galati
Adresa Strada, numar Smardan, nr. 1
SEd.'UIu' Localitate Galati
social
Judet Galati
Cod postal 800698
A.1l.2 DATE DE IDENTIFICARE ALE INSTALATIEI/INSTALATIILOR SI ALE

AMPLASAMENTULUI

Numele instalatiei/instalatiilor

ARCELORMITTAL GALATI S.A.

Activitatea principala a
instalatiei

Producerea fontei sau otelului (topire primara sau
secundard) inclusiv instalatii pentru turnare
continud, cu o capacitate de productie mai mare de
2,5 tone pe ora

Categoria de activitate/activitati

Arderea combustibililor in instalatii cu putere
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din anexanr. 1

termica nominala totala de peste 20 MW (cu
exceptia instalatiilor pentru incinerarea deseurilor
periculoase sau municipale)

Producerea cocsului

Prajirea sau sinterizarea, inclusiv peletizarea
minereurilor metalice (inclusiv a minereurilor
sulfidice)

Producerea fontei sau otelului (topire primara sau
secundard) inclusiv instalatii pentru turnare
continud, cu o capacitate de productie mai mare de
2,5 tone pe ora

Producerea de var sau calcinarea dolomitei sau a
magnezitei in cuptoare rotative sau in alte cuptoare
cu o capacitate de productie de peste 50 de tone pe
zi

Producerea sau prelucrarea metalelor feroase
(inclusiv fero-aliaje), atunci cand sunt exploatate
instalatii de ardere cu o putere termica nominala
totald de peste 20 MW. Prelucrarea include, printre
altele, laminoare, reincalzitoare, cuptoare de
recoacere, forje, topitorii, acoperire si decapare

Codul sub care operatorul a
raportat date si informatii
statistice:

1.Codul CAEN raportat pentru

A - 2710
anul 2007, utilizand clasificarea
CAEN rev. 1.1
2.Codul CAEN raportat pentru | 2410
anul 2010, utilizand clasificarea
CAEN rev. 2
Codul de identificare al RO 44

instalatiei din Registrul Unic
Consolidat al Uniunii Europene

Punctul de lucru (amplasament)

ARCELORMITTAL GALATI S.A.
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Adresa Strada, Smardan, nr. 1
amplasamentului | numar

Localitate | Galati

Judet Galati

Cod postal | 800698

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

. . Tip Nr. Data Emitent Revizuire
Slttuat,lav . autorizatie | autorizatie | emiterii (nr. si data)
g?n‘"aznacrt“de Autorizatie 30 30.10.2007 | ARPM | Nr. 30 revizuita

P Integrata de Galati in 21.01.2013
vedere al : :
.. Mediu
protectiel Autorizati - - - -
mediului utorizatie
de Mediu
Situatia Alocare initiala* Din Rezerva pentru instalatiile nou
alocarii intrate Tn perioada 2013-2020
certlfl_ca}j[elor DA -
de emisii de
gaze cu efect
de sera in
perioada
2013-2020

*Alocare stabilitd 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 ) L
Autorizatie : Motivul revizuirii
Ziua Luna Anul
155 27 03 2013 -
Revizuire | - - - -
Revizuire 1l - - - -
Revizuire..n - - - -
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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 Tn conformitate cu autorizatia emisd conform prezentei proceduri.
Autoritatea competenta revizuieste autorizatia privind emisiile de gaze cu efect de sera,
in termen de pand la 5 ani de la inceputul perioadei 2013-2020. In vederea realizarii
unor modificdri planificate la nivelul instalatiei, operatorul solicitd autoritatii
competente pentru protectia mediului revizuirea autorizatiei, conform prevederilor
prezentei proceduri.

A.3. DATE TEHNICE DESPRE AMPLASAMENTUL SI INSTALATIA/INSTALATIILE
AUTORIZATE

ARCELORMITTAL GALATI S.A. ocupa o suprafata de 1.595 ha., din care
suprafata construita este de 709 ha si are urmatoarele vecinatati:

- nord: drumul judetean Galati — Pechea;

- est: Valea si Balta Catusa, proprietati particulare si terenuri ale Primariei
Galati;

- sud: zona Barbosi, raul Siret, proprietati ale primariei Galati, S.C. Electrica
S.A. - Galati, SNCFR Statia Barbosi;

- vest: Valea si Balta Malina, proprietdti ale Primariei Sendreni, S.C.
PESCOGAL S.A., S.C. Malina S.A.

Combinatul de la Galati dispune de un flux de productie integrat avand in
componenta instalatii pentru producerea cocsului, aglomeratului, fontei si otelului,
turnatorii continue de otel si laminoare. ArcelorMittal Galati S.A. produce produse
finite precum: tabla laminata la cald si la rece si tabla galvanizata.

Conform Anexei nr. 1 a H.G. nr. 780/2006 cu modificarile si completarile
ulterioare in instalatie se desfasoara urmatoarele activitati “ Arderea combustibililor n
instalatii cu putere termica nominald totald de peste 20 MW (cu exceptia instalatiilor
pentru incinerarea deseurilor periculoase sau municipale)”, “ Producerea cocsului”,
“Prdjirea sau sinterizarea, inclusiv peletizarea minereurilor metalice (inclusiv a
minereurilor sulfidice)”, “ Producerea fontei sau otelului (topire primara sau secundar)
inclusiv instalatii pentru turnare continud, cu o capacitate de productie mai mare de 2,5
tone pe ora”, “ Producerea de var sau calcinarea dolomitei sau a magnezitei in cuptoare
rotative sau in alte cuptoare cu o capacitate de productie de peste 50 de tone pe zi” si
“Producerea sau prelucrarea metalelor feroase (inclusiv fero-aliaje), atunci cand sunt
exploatate instalatii de ardere cu o putere termica nominald totald de peste 20 MW.
Prelucrarea include, printre altele, laminoare, reincdlzitoare, cuptoare de recoacere,
forje, topitorii, acoperire si decapare”.
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A.3.1. SCURTA DESCRIERE A AMPLASAMENTULUI SI A IN STALATIEI/ INSTALATIILOR

I. Arderea combustibililor in instalatii cu putere termica nominala totald de peste 20
MW (cu exceptia instalatiilor pentru incinerarea deseurilor periculoase sau municipale)

Produsul principal realizat in cadrul Sectiei Suflante este aerul insuflat care
asigurd functionarea cauperelor de la furnale.

Sectia Suflante foloseste drept combustibili gazul natural si gazul de furnal,
utilizeaza apa industriald, apa demineralizata si produce: aer insuflat, abur de 8-13 bar
si energie electrica.

Sectia Suflante include trei centrale CTS1, CTS2 si CTS3. Centrala CTS1 a fost
pusa in functiune in anul 1967, centrala CTS2 a fost pusa in functiune in anul 1972, iar
centrala CTS3 a fost pusd in functiune in anul 1981. In acest interval de timp s-au
efectuat extinderi si modernizari multiple, ultimele modernizari fiind efectuate in
perioada 2010-2011 cind au fost modernizate cazanele 1, 7 si 11. In prezent se
deruleaza modernizarea cazanului nr. 2.

Activitatea tehnologica desfasurata in cadrul Sectiei Suflante este organizata
astfel:

- Sector Suflante 1,
- Sector Suflante 2;
- Sector Suflante 3;
- Sector Mentenanta.

Sectia Suflante are in componenta 19 cazane tip IP-01, 10 turbosuflante tip AKV-
18 (K19), K4250, K5500 de provenienta ruseasca, 4 turbogeneratoare AS 7,2. Aceste
utilaje se afla in trei subunitati: CTS-1 (5 cazane, 3 turbocompresoare, 2
turbogeneratoare), CTS-2 (7 cazane, 5 turbocompresoare), CTS-3 (7 cazane, 2
turbocompresoare, 2 turbogeneratoare).

Cazanul IP-01 este un cazan care functioneaza cu apa (demineralizatd), ce
produce abur supraincalzit, acvatubular, foloseste combustibil gazos (gaz furnal si gaz
natural), cu circulatia apei naturala si cu 2 drumuri de gaze. Cazanul are in componenta
economizor, vaporizator, 2 tamburi, 2 supraincdlzitoare, un ventilator de aer si un
ventilator de gaze arse. Cazanul are in dotare regulator de apad alimentare (nivel), tiraj,
temperaturd abur supraincalzit, clapa reglare (debit) gaz natural, clapa reglare (debit)
gaz furnal, clapa reglare (debit) aer combustie. Tn caz de avarie circuitele de gaz furnal
s1 gaz natural ale cazanului au Tn componenta clape de sigurantd. La oprirea cazanului
pe circuitele de gaz furnal si gaz natural ale cazanului se monteaza blinduri. Cu exceptia
masurarii componentelor de ardere toti ceilalti parametrii ai apei, aburului si gazelor de
ardere sunt masurati.

Turbocompresoarele (turbosuflantele) sunt destinate producerii aerului necesar
insuflarii in furnale.

Din totalul existent de 19 cazane, intr-un an calendaristic sunt active intre min.7
sl max. 9 cazane, restul cazanelor fiind oprite temporar.
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Capacitatea proiectata de productie a unitatilor din cadrul sectiei Suflante sunt
urmatoarele:
- 42x16 cazane =672MW,
- 48x3 cazane =144MW,
- 6facle= 774 MW.

. Descrierea punctului de emisie Referinti sursi de Puterea termici a
Referinta - o e
punct de emisie emisie unitatilor
PE1 Cos comun metalic cazane nr.1,2, H=30m, | S1, S2: Cazane nr.1 si 2 S1=48 MW
D=2.5m la Suflante S2=42 MW
PE? Cos comun metalic cazane nr.3,4, H=30m, | S3, S4: Cazane nr.3si 4 S3=42 MW
D=2.5m la Suflante S4= 42 MW
PE3 Cos metalic cazan nr.5, H= 30m, D=2.5m. S5: Cazannr.5 la S5=42 MW
Suflante
PE4 Cos comun metalic cazane nr.6,7, H=30m, | S6,S7: Cazane nr.6si 7 la S6=42 MW
D=2.5m. Suflante S7=48 MW
PE5 Cos comun metalic cazane nr.8,9, H=30m, | S8, S9: Cazane nr.8si 9 S8=42 MW
D=2.5m la Suflante S9=42 MW
PEG Cos comun metalic cazane nr.10, 11, H= S10, S11: Cazan nr.10 si S10 =42 MW
30m, D=2.5m 11 la Suflante S11=48 MW
PE7 Cos metalic cazan nr.12, H= 30m, D=2.5m S12: Cazannr.12 la S12=42 MW
Suflante
PES Cos metalic cazan nr.13, H= 30m, D=2.5m S13: Cazannr.13 la S13=42 MW
Suflante
PE9 Cos metalic cazan nr.14, H= 30m, D=2.5m S14: Cazannr.14 la S14= 42 MW
Suflante
Cos metalic cazan nr.15, H= 30m, S15: Cazannr.15 la S15=42 MW
PE10 _
D=2.5m. Suflante
Cos metalic cazan nr.16, H= 30m, D=2.5m S16: Cazannr.16 la S16= 42 MW
PE11
Suflante
Cos metalic cazan nr.17, H= 30m, D=2.5m S17: Cazannr.17 la S17=42 MW
PE12
Suflante
Cos metalic cazan nr.18, H= 30m, D=2.5m S18: Cazannr.18 la S18=42 MW
PE13
Suflante
Cos metalic cazan nr.19, H= 30m, D=2.5m S19: Cazannr.19 la S$19= 42 MW
PE14
Suflante
Emisii difuze S20-:-S25: Facle la S20-:-S25
N/A Suflante (6facle)=774MW

I1. Producerea cocsului

Uzina Cocso Chimica ( UCC ) se afla in partea de SE a platformei ArcelorMittal
Galati.

Uzina Cocso Chimica produce cocs metalurgic utilizand ca materie prima
carbunele. De asemenea se produce gaz de cocs care este utilizat drept combustibil la
diversi consumatori de pe platforma siderurgicd. Productia de cocs realizatd in cadrul
uzinei este destinata exclusiv Uzinei Aglomerare Furnale. Combustibilii utilizati sunt
gazul natural si gazele de cocs si de furnal.

Cuptoarele de cocs sunt oprite temporar. Tn cadrul UCC sunt 6 baterii de
cocsificare: B1, B2, B3, B4, B5 si B6. Bateria Bl este nefunctionald fiind opritd si
demolata in vederea reconstructiei.
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Uzina a fost pusa in functiune, in anul 1974, iar ulterior, s-au efectuat extinderi si
modernizari multiple.

Activitatea tehnologica desfasurata in cadrul UCC este organizata pe 3 sectii:

1. Sectia Cocsificare, cu urmatoarele sectoare: sector Pregatire Carbuni, sector
Baterii 1-4, sector Baterii 5-6;

2. Sectia Produse Chimice, cu urmatoarele sectoare: sector Chimic, sector
Prelucrare Gudroane;

3. Sectia Reparatii Centralizate, cu sectoarele Mecanic si Electric.

Activitatea aferentd sectoarelor direct productive, intretinerea si 0 parte din
serviciile auxiliare se desfdsoara corespunzator regimului de lucru in 1,2,3 sau 4
schimburi, Tn functie de programul tehnologic specific sectorului de activitate.

1. Sectia Cocsificare

Materia prima folosita in uzind este carbunele cocsificabil. Principalele tipuri de
carbuni folositi sunt:

- carbuni cu volatila joasa;
- carbuni cu volatila medie;
- carbuni cu volatila inalta.

Produsul principal al uzinei este cocsul metalurgic

Principalele faze ale procesului tehnologic sunt:

- transportul carbunilor de la instalatia de descarcare pana la depozitul de
carbuni;

- pregdtirea carbunilor pentru aducerea la granulatia necesara obtinerii
cocsului;

- dozarea carbunilor in vederea formarii sarjei, amestecarea carbunilor dozati
in vederea obtinerii unui amestec uniform sub aspectul granulatiei, umiditatii si a
compozitiei chimice;

- transportul sarjei de carbune la bateriile de cocsificare;

- Incarcarea sarjei de carbune cu ajutorul masinilor de incarcare;

- cocsificarea propriu-zisa a carbunilor;

- evacuarea pilotului de cocs care se face cu ajutorul masinilor de scos usi;

- stingerea cocsului care poate fi umeda (ISUM) sau uscata (ISUC);

- descarcarea cocsului §i transportarea lui cdtre sortare cocs pentru extragerea
clasei granulometrice > 25 mm (necesara la furnale).

O baterie de cocsificare are forma paralelipipedica si este compusa din cca. 62-65
cuptoare de cocsificare. Incircarea cu carbune a cuptoarelor de cocsificare se face pe la
partea superioara sau lateral. Dimensiunile cuptorului de cocsificare sunt de 13,5 x 0,46
x 3,8 m pentru bateriile 1-4 si 15 x 0,41 x 5,5 m pentru bateriile 5-6.

Incilzirea bateriilor de cocsificare se face cu gaz de cocs epurat pentru toate cele
6 baterii. Aerul necesar arderii se asigura din atmosfera prin efectul de aspiratie al
cocsului.
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Timpul de cocsificare este de cca. 18 — 20 ore. Evacuarea pilotului de cocs se
face cu masina de sarjare, pentru bateriile 1-4, respectiv cu masina de impins cocs la
bateriile 5-6.

Cocsul incandescent poate fi stins pe doua circuite tehnologice:

- instalatie de stingere umeda (ISUM);
- instalatie de stingere uscata (ISUC).
2. Sectia Produse Chimice

Principalele faze ale procesului tehnologic sunt:

- epurare gaz de cocs cu recuperare de subproduse (gudron, benzen, amoniac
sub forma de sulfat de amoniu si apa amoniacald concentrata;
- prelucrare gudroane cu obtinere de naftalina, smoala,uleiuri.

Aceasta sectie deserveste bateriile de cocsificare ale uzinei, avand rolul de a
epura gazul de cocs brut rezultat din procesul de cocsificare al carbunilor, in vederea
utilizarii in procesele tehnologice de incalzire - reincdlzire pe platforma siderurgica.
Sectia Produse Chimice capteaza si extrage din gazul de cocs gudron, benzen, apa
amoniacald concentratd, sulfat de amoniu, sulf, iar apele reziduale sunt expediate la
statia de epurare in vederea epurarii.

In urma prelucrarii gudronului se obtine: smoali, uleiuri, naftalina.

Urmatoarele subproduse ale sectiei Produse Chimice au fost identificate:

- benzen brut;
- gudron brut;
- smoala A;
- smoala B;
- creozot de huila;
- naftalina.
3. Sectia Intretinere si Reparatii Centralizate

Asigura intretinerea si reparatiile necesare la utilajele tehnologice pentru buna
desfasurare a activitatilor principale.

Activitatea cuptoarclor de cocs este opritd temporar. Capacitatea proiectata de
productie a unitatilor din cadrul sectorului Cuptoare de cocs sunt urmatoarele:

- bateria de cocsificare B1=339.800 t cocs/an (B1 este nefunctionala);
- bateria de cocsificare B2= 339.800 t cocs/an;

- bateria de cocsificare B3= 339.800 t cocs/an;

- bateria de cocsificare B4= 339.800 t cocs/an;

- bateria de cocsificare B5= 617.800 t cocs/an;

- bateria de cocsificare B6= 617.800 t cocs/an;

- facle cocserie = 140.000 Nm® gaz cocs/h.

Referinta Descrierea punctului de emisie Referinta sursa de Puterea termici a
punct de emisie unititilor
emisie
PE50 Cos din zidarie/ beton, baterie cocsificare S55: Baterie de S55=
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nr.1, H=90m, D=5,75 m. cocsificare nr.1 85,47TMW
PE51 Cos din zidarie/ beton,baterie cocsificare SSG:_B_aterie de S56=
nr.2, H=90m, D=5,75 m. cocsificare nr.2 39,784MW
PE52 Cos din zidarie/ beton, baterie cocsificare 857:_B_>aterie de S57=
nr.3, H=90m, D=5,75 m. cocsificare nr.3 39,784MW
PE53 Cos din zidarie/ beton, baterie cocsificare 858:_B_>aterie de S58=
nr.4, H=90m, D=5,75 m cocsificare nr. 4 39,784MW
PE5A Cos din zidarie/ beton, baterie cocsificare 859:_E_?>aterie de S59=
nr.5, H=90m, D=8,71m. cocsificare nr. 5 72,333MW
PESS Cos din zidarie/ beton, baterie cocsificare SGO:_E_%aterie de S60=
nr.6, H=90m, D=8,71m cocsificare nr. 6 72,333MW
Emisii difuze S61: Facla nr. 11la S61-:-S62=
cocserie 650 MW
NIA S62: Faclanr. 2 la
cocserie
PE56 Cos prelucrare gudron H= 60m, D= 4,6 m S63: Instalatie distilare S63=
gudron la SPC-UCC 89,82 MW
PE57 Cos tratament termic H= 50m, D= 5,75 m 864:‘Instala§ie tra}tare S64=
termica a smoalei la SPC- | 20,54 MW
PES58 Cos metalic avarie tratament termic, H= UccC S64* =
15m 46,66 MW

I1l. Prdjirea sau sinterizarea, inclusiv peletizarea minereurilor metalice (inclusiv a
minereurilor sulfidice)”, “ Producerea fontei sau otelului (topire primard sau secundara)
inclusiv instalatii pentru turnare continud, cu o capacitate de productie mai mare de 2,5
tone pe ora

Activitatile necesare fabricdrii aglomeratului se desfasoara 1in cadrul
Departamentului Aglomerare si Materii Prime (DAMP) care se situeaza in partea de SE
a platformei ArcelorMittal Galati si ocupa al doilea loc pe fluxul integrat dupda Uzina
Cocso Chimica (UCC), fiind urmat de Departamentul Furnale (DF).

Primele capacitati de productie au fost puse in functiune, n anul 1968, iar
ulterior, s-au efectuat extinderi $i modernizari multiple.

ArcelorMittal Galati S.A. dispune de doua fabrici de aglomerare autorizate EU-
ETS:

- Fabrica de aglomerare 1, cu 4 magini de aglomerare (M1, M2, M3, M4). Masina 2
(M2) este nefunctionala;
- Fabrica de aglomerare nr. 2, cu 2 masini de aglomerare (M5, M6).

Fabricile de aglomerare produc aglomerat utilizand urmatoarele materii prime:
minereurile de fier, calcarul, dolomita si cocsul marunt. Masinile de aglomerare mai pot
consuma si antracit. Combustibilul utilizat la masinile de aglomerare este gazul natural.

Principalele faze ale procesului tehnologic sunt:

- concasarea, sortarea si transportul cocsului si calcarului utilizate in procesul de
aglomerare;

- predozarea materiilor prime ce urmeaza sa fie introduse in parcul de omogenizare;

- sinterizarea minereurilor,;

- sortarea aglomeratului;

- expedierea aglomeratului la furnale;
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Aglomerarea se aplica minereurilor pulverulente, fiind un proces complex de
sinterizare care se realizeaza prin incalzirea sarjei ce are loc prin arderea cocsului
marunt inclus in amestec. Prin expunerea la temperatura, 0 serie de compusi, usor
fuzibili formati, in cursul procesului se topesc lipind Tntre ele particulele de minereuri,
obtinandu-se aglomeratul.

Capacitatile proiectate de productie ale Fabricilor de aglomerare sunt:

- fabrica FA1=3.750.000 t aglomerat/an;
- fabrica FA2=3.150.000 t aglomerat/an.

Fabricile de aglomerare sunt active, instalatiile finction&nd in functie de comenzi.
Masina de aglomerare M2 din cadrul Fabricii de aglomerare nr.1 este nefunctionala,
capacitatea acesteia nefiind inclusa in capacitatea Fabricii FAL.

Fabricile de aglomerare asigura materia prima, aglomeratul, pentru obtinerea
fontei in furnalele din cadrul Departamentului Furnale.

Referinta Descrierea punctului de emisie Referinta sursa de Puterea termici a
punct de emisie unitatilor
emisie
Cos comun din zidarie/ beton, Magini de S65, S66: Masini S65=
aglomerare minereu nr. 1 si 2, H=98m, D= | aglomerare M1 si M2 Initiere: 3,6MW
7m Ardere: 0,6MW/t agl.
PE59 S66=

Initiere: 3,6MW
Ardere: 0,6MW/t agl.

Cos comun din zidarie/ beton, Magini de S67, S68: Masini S67=
aglomerare minereu nr. 3 si 4, H=98m, D= | aglomerare M3 si M4 Initiere: 3,6MW
7m Ardere: 0,6MW/t agl.
PEG0 S68=
Initiere: 3,6MW
Ardere: 0,6MW/t agl.
Cos comun din zidarie/ beton, Magini de S69, S70: Masini S69=
aglomerare minereu nr. 5 si 6, H=80m, D= | aglomerare M5 si M6 Initiere: 3,6MW
4m Ardere: 0,6MW/t agl.
PE61 S70=

Initiere: 3,6MW
Ardere: 0,6MW/t agl.

IV. Producerea fontei sau otelului (topire primara sau secundarda) inclusiv instalatii
pentru turnare continud, cu o capacitate de productie mai mare de 2,5 tone pe ord

1. Furnale

Activitatile necesare fabricarii fontei se desfiasoara in cadrul Departamentului
Furnale (DF). Primele capacitati de productie au fost puse in functiune, in anul 1968, iar
ulterior, s-au efectuat extinderi si modernizari multiple.

ArcelorMittal Galati S.A. dispune de 4 furnale (F2, F3, F4 si F5). Furnalul 5 (F5)
a fost modernizat fiindu-i marita capacitatea de productie la 2.150.000 t/an. Furnalul nr.
5 (F5) este activ iar celelalte trei furnale (F2, F3, F4) sunt oprite temporar.

Furnalul este un agregat termic complex cu functionare continua destinat
obtinerii fontei din minereuri de fier, folosind combustibil gazele naturale, gazele de
cocs si gazele de furnal.
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Materiile prime folosite in sectorul furnale sunt : incdrcatura metalica (aglomerat,
pelete si minereu de fier), adaosuri (calcar si minereu de mangan pentru corectii), COCS
si praf carbune insuflat.

Principalele faze ale procesului tehnologic sunt:

- transportul aglomeratului pana la estacada buncarelor furnalelor;

- obtinerea fontei in furnal;

- evacuarea fontei si zgurii lichide in hala de turnare;

- epurarea gazului de furnal;

- expedierea fontei lichide la otelarie;

- expedierea zgurii lichide la granulare zgura;

- obtinere zgura granulata.

Furnalele produc fonta lichida de afanare necesard elaborarii otelului in
convertizoare (in cadrul otelariilor) si fonta solida pentru turnatoriile de intretinere.

Fonta lichida rezultata este transportata la otelarie cu ajutorul oalelor. Zgura
lichida rezultata este de asemenea transportataacu ajutorul oalelor la sectia de granulare
zgura. Gazul de furnal rezulta ca produs secundar si este dirijat la consumatori dupa
curatarea prealabild de praf in instalatiile de epurare bruta si find. Gazul de furnal se
poate si vinde 1n exterior.

Capacitatile proiectate de productie ale Furnalelor sunt:

- F2=1.060.000 t fonta/an;

- F3=1.150.000 t fonta/an;

- F4=1.180.000 t fontd/an;

- F5=2.150.000 t fonta/an.

Referinta Descrierea punctului de emisie Referinta sursa de Puterea termica a
punct de emisie unitatilor
emisie
PEG2 Cos din zidarie/ beton, Cauper F2, H= 80m, | S71: Furnal si baterie S71=
D=4,2m Cauper F2 91,127 MW
PE63 Cos din zidarie/ beton, Cauper F3, H=80m, | S72: Furnal si baterie S72=
D=4,2m Cauper F3 98,867 MW
PEG4 Cos metalic, Cauper F4, H< 70m S73: Furnal si baterie S73=
Cauper F4 98,867 MW
PEGS Cos din zidarie/ beton, Cauper F5, H=80m, | S74: Furnal si baterie S74=
D=4,2m Cauper F5 159,048 MW
PEG6 Cos din zidarie/ beton Instalatie IPC, H= S72, S7f’_>, S74: Furnale Moara PCl=
45m, D=1,3m F3, FAsi F5 0,92 MW

2. Otelarii LD
Departamentul Otelarii (DO) are ca scop principal elaborarea otelului in
convertizoare Lintz Donawitz si turnarea otelului necesar laminoarelor. Primele
capacitati de productie au fost puse in functiune in anul 1968, iar ulterior, s-au efectuat
extinderi si modernizari multiple.
ArcelorMittal Galati S.A. dispune de doua otelarii LD:
- OLD1;
- OLDa.
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Otelaria Lintz Donawitz nr.1 (OLD1) este activa.

Otelaria Lintz Donawitz nr.3 (OLD3) este oprita temporar.

Principalele materii prime folosite in procesul de elaborare al otelului de la
Otelariile LD nr. 1 si nr.3 sunt fonta lichida, fierul vechi, feroaliajele, dolomita
sinterizata sau calcinata si cocsul de carburare.

Feroaliajele folosite ca materie prima in procesul de elaborare al otelului sunt
urmatoarele: FeMn, FeSiMn, FeSi, FeTi, FeMo, FeSiCr, FeCr, FeV.

Fonta lichida este adusa de la furnale prin intermediul oalelor Torpedo din care
apoi este preluata prin intermediul oalelor cu cioc fiind transportata si incarcata in
convertizoare. Pentru situatia in care urmeaza a se elabora marci de otel cu un continut
redus de sulf, oalele sunt aduse la instalatia de desulfurare la care prin injectare de
amestecuri desulfurizante, continutul de sulf poate fi redus, functie si de continutul de
sulf initial, pana la zero.

Fierul vechi este adus 1n hala Incarcaturi metalice si incarcat in troci de 10 — 12
m?. Trocile incidrcate si cantirite sunt transportate prin intermediul masinilor de sarjare
pana in dreptul convertizoarelor si descarcate in acestea.

Procedeul de elaborare a otelului in convertizoare este caracterizat prin utilizarea
metodei de insuflare combinata (oxigen prin lance pe la partea superioara si gaze inerte
prin duze pe la partea inferioard) precum si de conducerea procesului cu ajutorul
calculatorului de proces (nivel 2 de automatizare).

Dupa elaborare, otelul este evacuat in oale si in functie de marca de otel (otel
carbon obisnuit pentru constructii, oteluri microaliate, oteluri slab aliate, oteluri carbon
destinate fabricatiei de tevi, oteluri destinate fabricatiei de flanse, oteluri destinate
fabricatiei electrozilor de sudurs si sarma galvanizatd) si destinatia finald (turnare in
brame sau blumuri) sunt trecute sau nu pe la instalatiile de tratament in oala.

Capacitatile proiectate de productie ale Otelariilor LD sunt:

- OLD1 =3.400.000 t otel/an;
- OLD3 =3.000.000 t otel/an.
Capacitatea orara totala proiectata de productie: 730,6 t otel/ora.

Referinta Descrierea punctului de emisie Referinta sursa de Puterea termica a
punct de emisie unitatilor
emisie
PEG7 Cos metalic otelarie OLD1, convertizor 1, S75: Convertizor nr.1 la S75-:-S77=
H=50m, Db=4,2m, Dv=2,8m OLD1 15 MWh
PE6S Cos metalic otelarie OLD1, convertizor 2, S76: Convertizor nr.2 la Arzitoare gaz natural
H=50m, Db=4,2m, Dv=2,8m OLD1 — uscare oale turnare
PEG9 Cos metalic otelarie OLD1, convertizor 3, S77: Convertizor nr.3 la otel
H=50m, Db=4,2m, Dv=2,8m OLD1
PE70 Cos metalic otelarie OLD3, convertizor 1, S78: Convertizor nr.1 la S78-:-S80
H=50m, Db=4,2m, Dv=2,8m OLD3 7,33 MWh
PE71 Cos metalic otelarie OLD3, convertizor 2, S79: Convertizor nr.2 la Arzitoare gaz natural
H=50m, Db=4,2m, Dv=2,8m OLD3 — uscare oale turnare
PE72 Cos metalic otelirie OLD3, convertizor 3, S80: Convertizor nr.3 la otel
H=50m, Db=4,2m, Dv=2,8m OLD3
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3. Cuptoare electrice

Principalele materii prime folosite in procesul de elaborare al otelului 1in
cuptoarele electrice sunt fonta solida, fierul vechi, feroaliajele, electrozii si cocsul de
carburare. Se foloseste combustibilul gaz natural.

Feroaliajele folosite ca materie prima in procesul de elaborare al otelului sunt
urmatoarele: FeMn, FeSiMn, FeSi, FeTi, FeMo, FeSiCr, FeCr, FeV.

Pe platforma ArcelorMittal Galati S.A. se gasesc cuptoare electrice in cadrul
Turndtoriei Mixte —Turnatoria Otel-Fontda (TOF) din cadrul Departamentului
Mentenanta si Piese de Schimb (DMPS) situata in partea de NE a platformei.

Productia realizata in cadrul DMPS asigura mentenanta Intregului flux
ArcelorMittal Galati S.A..

Primele capacitati de productie au fost puse in functiune, in anul 1964, iar
ulterior, s-au efectuat extinderi si modernizari multiple.

Activitatea tehnologica desfasuratd in cadrul DMPS este organizata astfel:

- Sectia Produse Semifabricate cu urmatoarele sectoare: Sector Turnare Otel-Fonta
(TOF), Sector Turnare Aliaje Neferoase (TAN), Sector Turnare Oale Zgura, Atelier
Turnare Aliaje Speciale (TAS), Forja Grea, Forja de Intretinere;

- Sectia Fluxuri Speciale cu urmatoarele sectoare: Sector Prelucrari Mecanice 1,
Sector Prelucrari Mecanice 2- fluxuri speciale, Sector Sculdrie si Tratamente
Termice, Sector Ansamble Sudate;

- Sectia Reparatii Mecanice;

- Sectia Mentenanta.

Activitdtile principale desfasurate pe amplasamentul Sectiei Produse
Semifabricate conduc la obtinerea semifabricatelor turnate (piese brut turnate din otel,
fontd, aliaje neferoase).

Procesul tehnologic desfasurat in cadrul Turnatoriei Mixte —Turnatoria Otel-
Fonta (TOF) este compus din urmatoarele subprocese:

- aprovizionarea cu materii prime;

- prepararea amestecului de formare — in cadrul procesului are loc obtinerca
amestecului de formare.

- formarea — proces in urma caruia rezulta formele si miezurile utilizate la turnarea
pieselor, se efectuecaza pe amplasamentul TMx, in spatiu special amenajat, formele
astfel obtinute sunt deplasate in vederea turnarii in sectorul Elaborare — Turnare;

- elaborare otel/fontda/neferoase — proces in urma caruia rezulta otel/fonta/aliaj
neferos lichid care urmeaza a fi turnat in forme, atelierul special amenajat, are in
dotare cuptoare electrice cu arc, cuptoare cu inductie si cuptoare cu creuzet;

- dezbatere/curatatorie - proces in urma caruia piesele rezultate in urma turnarii sunt
extrase din forme, curatate de surplusul de amestec, debavurate si demaselotate;

- control interfazic — verificarea pieselor din punct de vedere dimensional,

- tratamentul termic primar — proces care are loc in cuptoarele de tratament termic in
urma cdruia piesele obtinute la turnare sunt supuse tratamentului termic de
detensionare;
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- controlul final — verificarea suprafetelor pieselor turnate, caracteristicilor mecanice
si a compozitiei chimice de catre organul CTC.
Incepand cu data 31.08.2012 instalatiile din cadrul sectorului Cuptoare electrice
si-au oprit temporar activitatea.
Capacitatile proiectate ale unitatilor de productie din cadrul sectorului Cuptoare
electrice sunt:
a) Cuptoare electrice pentru producerea otelului:
- cuptor 5t1= 23 t otel/zi;
- cuptor 5t2=23 t otel/zi;
- cuptor 3t1=15 t otel/zi.
Capacitatea orara totala proiectatd de productie a cuptoarelor electrice este de
2,54 t otel/h.
b) Cuptoare de tratament termic in cadrul sectorului Cuptoare electrice:
- TT25m?: 2x300= 600 Nm? gaz natural/h;
- TT32m?: 1x480= 480 Nm?® gaz natural/h;
- TT8m?* 1x220= 220 Nm® gaz natural/h;
- TT10m* 1x240= 240 Nm® gaz natural/h.

Referinta Descrierea punctului de emisie Referinta sursa de Puterea termica a
punct de emisie unitatilor
emisie
PE73 Cos metalic cuptor TM- 5t nr.1, H= 24m, S81: Cuptor electric 5t S81= N/A
D=0,8m nr.llaTM
PE74 Cos metalic cuptor TM- 5t nr.2, H= 24m, S82: Cuptor electric 5t S82= N/A
D=0,8m nr.2laTM
PE75 Cos metalic cuptor TM- 3t nr.1, H= 24m, S83: Cuptor electric 3t S83= N/A
D=0,6m nr.llaTM
PE76 Cos beton comun cuptoareTM: TT32, TT10 884,2885: CLiptoare TT S84= 4 5MW
m2, H=30 m. 32m“si 10m“laTM S85=2,2MW
Cos metalic cuptor TM-TT8m2, H= 25 m. S86: Cuptor tratament S86=2,1MW
PE77 . 2
termic8 m“laTM
Cos metalic cuptor TM-TT25m2, H=25 m. | S87: Cuptoare tratament S87=5,6MW
PE78 . 2
termic25 m°laTM

4. Tratament 1n oala (LF) inclusiv turnare continua (TC)
Feroaliajele folosite ca materie prima in procesul de elaborare al otelului sunt
urmatoarele: FeMn, FeSiMn, FeSi, FeTi, FeMo, FeSiCr, FeCr, FeV.
Combinatul dispune de doua sectii de turnare continua:
- Sectia TC1;
- Sectia TC3.
Sectia Turnare Continua nr.1 (OLD1) si sectorul de tratament in oala sunt active.
Sectia Turnare Continua nr.3 (OLD?3) este oprita temporar.

Sectia TC1
Fluxul tehnologic principal se compune din alimentarea masinilor de turnare
continua de la otelarie din oale care mai intdi ajung la instalatia de barbotare, unde se
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executa operatia de barbotare cu argon, masurarea temperaturii, apoi oala este
transportata si depusa pe turnul rotitor al fiecarei masini de turnare continua.

Din oala de turnare otelul lichid ajunge n cristalizoarele masinilor de turnare prin
intermediul distribuitoarelor.

Dupa turnare si indreptare, slebul obtinut este debitat la masinile de tdiere cu
oxigaz. Sleburile care necesita curatarea intregii suprafete sunt transportate la linia de
flamare, iar pentru restul sleburilor se face o curdtare locala manuala. Dupa curatare,
sleburile se stivuiesc si se depoziteaza in vederea transportului la laminoare.

Sectia TC 3

Sectiile OLD 3 si TC 3 au fost puse in functiune in anul 1983, iar ulterior, s-au
efectuat extinderi s1 modernizari multiple.

Fluxul tehnologic principal se compune din alimentarea masinilor de turnare
continud de la otelarie din oale care mai intdi ajung la instalatia de barbotare, unde se
executd operatia de barbotare cu argon, masurarea temperaturii, apoi oala este
transportata si depusa pe turnul rotitor al fiecarei masini de turnare continua.

Din oala de turnare, otelul lichid, ajunge in cristalizoarele masinilor de turnare
prin intermediul distribuitoarelor.

Dupa turnare si ndreptare, blumul obtinut este indreptat si taiat la masinile de
taiere cu oxigaz. Blumurile care necesita indepartarea defectelor de suprafata se
flameaza manual pe paturile de receptie. Dupa curatare, blumurile se stivuiesc si se
depoziteaza in vederea transportului la laminoare.

Capacitatile proiectate ale unitatilor de productie din cadrul sectorului Tratament
in oala (LF) inclusiv turnare continua (TC) sunt:

- instalatia de tratament LF = 4.400 t otel tratat/an;
- instalatia de turnare continud TC1 = 4.550.000 t otel turnat/an;
- instalatia de turnare continua TC3 = 2.605.000 t otel turnat/an.
Capacitatea orara totala proiectata de productie este de 816,78 t otel turnat/h.

Referinta Descrierea punctului de emisie Referinta sursa de Puterea termica a
punct de emisie unitatilor
emisie
Emisii difuze S93: Procese de $93=3,39MWh
tratament secundar (in Arzétoare gaz natural-
oala) — emisii difuze uscare distribuitoare,
N/A .~ a1 .
incalzire tuburi
distribuitor si debitari
brame

V. Producerea de var sau calcinarea dolomitei sau a magnezitei in cuptoare rotative sau
in alte cuptoare cu o capacitate de productie de peste 50 de tone pe zi

ArcelorMittal Galati S.A. dispune de doua Fabrici de var:
1. FV1,
2. FV2;

Fabrica de var nr.1 (FV1) este activa.
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Fabrica de var nr.2 (FV2) este oprita temporar.

Productia realizata in cadrul celor doua Fabrici de Var asigura materia prima,
varul, pentru obtinerea otelului la Otelaria LD 1 s1 Oteldria LD 3.

Fabrica de var nr.1 a fost pusa 1n functiune in anul 1977, iar fabrica de var nr.2 in
1985, ulterior s-au efectuat extinderi si modernizari multiple.

Materia prima folosita in cadrul fabricilor de var, pentru producerea varului
metalurgic, este calcarul. Combustibilul utilizat este gazul natural. Combustibilul gaz
de furnal se utilizeaza incepand cu anul 2011

Fabrica de var nr.1 dispune de trei cuptoare rotative de var: CRV nr.1, nr.2 si
nr.3.

Tehnologia de obtinere a varului metalurgic consta in decarbonatarea calcarului
prin calcinare, proces chimic ce are loc la temperaturi de 1150 - 1250°C, in functie de
continutul de CO;, din gazele arse.

Fazele procesului tehnologic pentru obtinerea varului sunt:

- depozitarea materiilor prime — calcar;

- flux transport materii prime;

- flux sortare materii prime;

- flux expediere calcar marunt (sub 20mm);

- flux alimentare cuptoare rotative var;

- decarbonatarea calcar din cuptor;

- flux racire si1 expeditie var;

- flux sortare var pe granulatii: 0-10mm, 10-50mm;
- flux expeditie var.

Fabrica de var nr.2 dispune de doua cuptoare rotative de var: CRV nr.4 si nr.5.

Tehnologia de obtinere a varului metalurgic constd in decarbonatarea calcarului
prin calcinare, proces chimic ce are loc la temperaturi de 1150 - 1250°C, in functie de
continutul de CO,, din gazele arse.

Fazele procesului tehnologic sunt:

- depozitarea calcarului;

- sortarea calcarului;

- alimentarea cuptorului de calcinare;

- decarbonatarea calcarului din cuptor;

- sortarea varului pe granulatii: 0-10mm, 10-50mm;
- insilozarea varului;

- livrarea catre beneficiari.

Capacitatile proiectate ale Fabricilor de var sunt urmatoarele:
- fabrica de var F1 = 420.000 t var/an;
- fabrica de var F2 = 300.000 t var/an.
Capacitatea zilnica totala proiectata de productie: 1.972,6 t var/zi.
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Referintd | Descrierea punctului de emisie Referinta sursa de Puterea termica a
punct de emisie unititilor
emisie
PE79 Cos zidarie cuptor CRV 1, H=23m, S88: Cuptor var CRV 1 S88=
D=2,7m. 37,33 MW
PESO Cos zidarie cuptor CRV 2, H=23m, S89: Cuptor var CRV 2 S89=
D=2,7m. 37,33 MW
PES1 Cos zidarie cuptor CRV 3, H= 12m, S90: Cuptor var CRV 3 S90=
D=2,7m. 37,33 MW
PES2 Cos cuptor CRV 4, H= 85m S91: Cuptor var CRV 4 S91=
32,42 MW
PES3 Cos cuptor CRV 5, H=85m S92: Cuptor var CRV 5 S92=
32,42 MW

V. Producerea sau prelucrarea metalelor feroase (inclusiv fero-aliaje), atunci cand sunt
exploatate instalatii de ardere cu o putere termica nominala totala de peste 20 MW.
Prelucrarea include, printre altele, laminoare, reincélzitoare, cuptoare de recoacere,
forje, topitorii, acoperire si decapare

Cuptoarele de incalzire din sectorul Laminoare se gasesc in cadrul Uzinei
Laminate Plate care include 2 instalatii IPPC: Instalatia Laminate Plate (ILP) si
Instalatia de Zincare (1Z). Ambele se afla in partea de NV a platformei ArcelorMittal
Galati S.A.

Productia realizatd in cadrul Laminorului de tabla groasa nr. 2 asigurd materia
prima, pentru obtinerea tevilor sudate in cadrul ARCELORMITTAL PIPES&TUBES
GALATI S.R.L. (societate infiintata prin externalizarea Sectiei Tevi Sudate din
ArcelorMittal Galati S.A.). Productia Laminorului de Benzi la Cald este folosita pentru
obtinerea benzilor laminate la rece Tn cadrul Laminorului de Benzi la Rece si a benzilor
zincate n cadrul Instalatiei de Zincare.

Laminorul de tabla groasa nr.1 (LTGI1) a fost pus in functiune, esalonat, in
perioada 1966-1978. Capacitatea laminorului este de 1.200.000 t/an.
Materia prima o constituie sleburile din oteluri carbon. Dimensiunile sleburilor
sunt:
- grosime: 100-300 mm;
- latime: 800-1900 mm;
- lungime: 1500-3000 mm (max 6000 mm);
- greutate sleb: 1,0-14 t.
Produsul finit este tabla groasa, cu urmatoarele dimensiuni:
- grosime: (4)6 -150 mm;
- latime: 700-3000 mm;
- lungime:2000-15000 mm.
Laminorul de tabld groasa nr.1 are in componentd urmatoarele utilaje principale:
- cuptoare cu propulsie (3 bucati din care CP2 si CP3 sunt puse in siguranta);
- cuptoare de normalizare (3 bucati din care CN2 nefunctional iar CN3 este pus in
siguranta);
- caja verticala (1 bucata);
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- caja cuarto reversibila degrosisoare (1 bucata);
- caja cuarto reversibila finisoare (1 bucata);
- masina de indreptat la cald (2 bucati);
- foarfece de divizare si sutare la cald (1 bucata);
- echipamente specifice ajustajelor de tabla groasa (cai cu role, masinad de indreptat
la rece, paturi de racire, foarfece cu discuri pentru taierea marginilor, foarfece de
debitare, stivuitoare, etc.);
- cuptoare pentru tratament termic de normalizare (2 bucati pentru table <40mm si 1
bucata pentru table >40mm);
- cicloane decantoare;
- statie de filtre;
- turnuri de racire.
Laminorul LTG 1 este activ, instalatiile finctionand in functie de comenzi, cu
exceptia CN2 care este nefunctional.

Laminorul de tabla groasa nr. 2 (LTG2) a fost pus in functiune in anul 1978.
Capacitatea laminorului este de 1.500.000 t/an.
Materia prima o constituie sleburile din otel carbon.
Dimensiuni sleburi:
- grosime: 150-300 mm;
- latime: 1000-1900 mm;
- lungime: 2400-4000 mm.
Produs finit, tabla groasa, are urmatoarele dimensiuni:
- grosime: 6- 40 mm taiate la foarfeca;
- 41-150 mm taiate la flacara.
- latime: 1000-4000 mm;
- lungime: 2000-25000 mm.
Utilajele principale care se afld in dotarea Laminorului de tabla groasa nr. 2
(LTG2), sunt:
- cuptoare cu propulsie (3 bucati);
- caja cuarto reversibila degrosisoare (1 bucata);
- caja cuarto reversibila finisoare (1 bucata);
- foarfeca de divizare si sutare la cald (1 bucata);
- masina de Indreptat la cald (1 bucata);
- echipamente specifice ajustajului de tabla groasa;
- cuptor de normalizare (1 bucata);
- linie de imbunatatire (cuptor cdlire, presa de cdlire tip Drever, cuptor de
revenire);
- cicloane decantoare;
- statie de filtre;
- turnuri de racire.
Laminorul LTG 2 este activ, instalatiile finctionand 1n functie de comenzi.
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Laminorul de benzi la cald (LBC) a fost pus in functiune in anul 1970, in etape si
are o capacitate de 3.500.000 t/an.

Materia prima o0 constituie sleburile turnate continuu: grosime (150 - 250 mm),
latime (700 -1550 mm), lungime (3500 - 4500 mm sau 8500 - 9500 mm).

Profilul laminorului este producerea de banda prin laminarea sleburilor (turnate
in cadrul combinatului sau achizitionate din import) din care realizeaza banda cu
grosimea intre 1,5-22 mm, latimea de 700-1500 mm livrata in rulouri cu greutate
maxima de 27 t si benzi ajustate in inele, tabla sau platbanda;

Produsul finit 7l constituie: benzi laminate la cald in rulouri (grosime 1,2-12 mm;
latime: 700-1550 mm; greutate rulou: max. 27 t) si tabla in foi (grosime:1,5-12 mm;
latime: 700-1550 mm; lungime:1500-12000 mm).

Laminorul de benzi la cald cuprinde urmatoarele utilaje principale:

- cuptoare cu propulsie (5 bucati din care CP4 este pus in siguranta iar CP5
nefunctional);

- trenul degrosisor 7 caje (1 caja verticala, 1 caja destunderizare duo, 5 caje
degrosisoare);

- trenul finisor (7 caje cuarto finisoare);

- 3 ruloare;

- linie de taiere combinata;

- linie de taiere transversala;

- linie de debitare platbenzi;

- cicloane decantoare;

- statie de filtre;

- turnuri de racire.

Laminorul LBC este activ, instalatiile finctiondnd in functie de comenzi, cu
exceptia CP5 care este nefunctional.

Laminorul de semifabricate (LSF) a fost pus in functiune in anul 1982, in etape si
are o capacitate de 2.500.000 t/an.

Materia primd a laminorului o reprezintd blumurile 260x350x12.000 turnate
continuu la sectia TC3 cu o greutate maxima de 8,3 t, asigurate din sectorul ajustaj al
sectiei TC3. Blumurile receptionate, in sarje compacte sunt transportate in depozitul de
materie prima al sectiei. Aceste blumuri se aseaza pe paturile de alimentare cu ajutorul
podului rulant cu electromagneti. De pe paturile de alimentare sunt preluate de caile cu
role de alimentare a cuptoarelor cu propulsie in vederea incalzirii. Incilzirea se face in
cele doua cuptoare cu propulsie. Blumurile incalzite, necorespunzdtore, sunt evacuate
pe paturile de blumuri defecte si transportate in depozitul TC3.

Laminorul are ca profil producerea de tagle prin laminarea blumurilor turnate din
care realizeaza:

-tagle patrate de 80x80 pana la 280x280 cu lungimi de maximum 12.000 m;
- rotunde de 120 pana la 230 cu lungimi de maximum 12.000 m.
Laminorul de semifabricate are in componenta urmatoarele utilaje principale:
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- caja duo reversibila ®950x2240mm;
- foarfeca de 800tf;
- trenul finisor : 3 caje duo verticale V1,V3,V5;
- 3 caje duo orizontale, 3 buc. H2,H4,H6
- foarfeca volanta de 225tf;
- ferastraie de taiere la cald, 4 bucati;
- cicloane decantoare;
- statie de filtre;
- turnuri de racire.
Laminorul LSF este oprit temporar. Cuptorul CP2 este nefunctional.

Laminorul de benzi la rece (LBR) a fost pus in functiune esalonat in perioada
1970 - 1989. Capacitatea proiectata este de 1.490.000 t/an table si benzi laminate la
rece.

Materia prima o constituie banda din otel carbon laminata la cald cu urmatoarele
caracteristici:

- grosime: 1,5 + 6,0 mm;
- latime: 700-1550 mm;
- greutate rulou: max. 27 t.

Produsul finit il constituie tablele si benzile din otel carbon laminat la rece fard
acoperiri de protectie cu urmatoarele dimensiuni:

- grosime; 0,27 + 4,0 mm;

- latime: 600-1550 mm;

- lungime table: 500-6000 mm;

- latime benzi fasiate: 75 + 1550 mm;
- cicloane decantoare;

- statie de filtre;

- turnuri de racire.

Tn cadrul LBR functioneazi si instalatia IPPC de zincare (1Z).

Suprafata totala ocupata in prezent de 1Z este de 9,92 ha, din care suprafata
ocupata este de 5,40 ha.

in prezent 1Z produce tabla zincatd utilizind ca materie prima banda laminati la
rece obtinuta in LBR.

Materia primi folositd este banda laminati la rece obtinuti in LBR. In afari de
banda laminata se mai utilizeaza gaz natural, energie electrica, gaz protectie, oxigen,
azot, aer comprimat, uleiuri, unsori, anhidrida cromica, abur.

Laminorul de benzi zincate a fost pus in functiune in anul 1975, iar ulterior, in
2001-2002 s-au efectuat modernizari multiple.

Din stocul de banda laminata la rece, rulourile sunt pregatite in zona de intrare,
intrdnd Tn zona de asteptare a masinii de sudat.

Gama sortimentala a rulourilor utilizate este:

- grosime: 0.3 — 2.4 mm;
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- latime: 1000 — 1500 mm;
- greutate rulou: max. 30 tone.
Linia de zincare continud pentru tabla contine urmatorii pasi:
- tratament termic;
- imersie n baia de metal topit;
- tratament finisare.

Banda laminata la rece si sudatd la capat, este trecuta printr-un cuptor cu
atmosfera controlata, Tnaintea galvanizarii, pentru degresare si uscarea suprafetei, n
vederea imbunatatirii proprietatilor de aderentd ale suprafetei, pentru obtinerea
proprietatilor mecanice cerute si pentru a permite otelului sa atinga temperatura ceruta
Tnainte de cufundare. Este folosit un cuptor cu flacara directa (DFF) incalzit cu gaz
natural.

Baia de galvanizare consta dintr-un bazin, fabricat din material ceramic, care
contine zinc topit la o temperatura de 440-490°C, prin care banda este trecutd. Baia
contine zinc si orice alt aditiv cerut (ex. antimoniu, plumb). Baia contine suficienta
cantitate de zinc topit pentru a impiedica fluctuatiile mari ale temperaturii de operare ce
pot apare si in conditii de functionare la capacitate maxima. Cele mai multe recipiente,
sunt in prezent, incalzite prin sistem cu inductie electrica.

La trecerea benzii de tabla prin baia de zinc, suprafata este acoperitd, intr-0
oarecare masurd, cu un strat diferit de aliaj fier-zinc, dar datorita vitezei mari a benzii
(max.130 m/min) si timpului de expunere, acoperirea consta in principal din zinc.

Controlul temperaturii in baia de zinc este esential, in masura in care temperatura
inaltda va creste rata de oxidare a suprafetei in baia lichida, rezultind o generare de
pulbere, iar o temperatura scazutd va duce la o crestere a vascozitatii in acoperirile
metalice, ducand la inhibarea formarii unui strat de acoperire subtire. Astfel,
temperatura baii este optimizata pentru a corespunde cerintelor de calitate pentru fiecare
produs final.

Banda paraseste baia cu 0 cantitate oarecare de zinc pe suprafata. Pentru a obtine
grosimea exacta a acoperirii de metal ceruta, banda este trecutd printre 2 cutite de aer.
Prin insuflare de aer excesul de zinc este indepartat de pe banda. Sistemul este de obicei
controlat de un dispozitiv automat, care masoarda grosimea acoperirii folosind
tehnologia de masurare cu raze X sau tehnici similare.

La parasirea baii, banda este racitd gradual cu racitoare de aer, urmata de
stingerea cu apa si uscare.

La iesirea din baie, banda acoperitd cu Zn, este condusa in turnul de racire, cu
aer, trecand printr-un racitor cu apa, ajungand in magina de cromatat Faustel unde i se
aplica un tratament chimic cu solutia de pasivizare.

Gama sortimentald produsa:

- grosime, 0,3 —2,4 mm;

- latime, 1000 - 1500 mm;
- greutate maxima, 20 tone,
- strat Zn, 60 - 300 g/m?;
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- produse cu floare normald sau dresata.

Dupa acoperire, benzile de otel sunt in mod obisnuit supuse unui post tratament
pentru a preveni defectele de suprafatd si fisuri, cum ar fi rugina alba, cauzatd de
condensarea apei in mediul fara aer.

Linia de taiere, compusa din desfasurator, foarfeca SKODA si stivuitoare,
produce urmatoarea gama:

- pachete, max. 4 tone;

- grosime, 0,3 - 2,4 mm;

- latime, 1000 - 1500 mm;

- lungime, 2000 - 3000 mm.

Zona de ambalare, compusa din grinda pentru rulouri si mese pentru pachete, este
zona unde produsele zincate sunt pregatite pentru livrare conform contractelor.

Zona de expeditie este zona de depozitare a produselor finite si de acces a
mijloacelor de transport auto sau vagoane.

Laminorul LBR este activ, instalatiile finctionand in functie de comenzi.

Capacitatea proiectata de productie a unitatilor din cadrul sectorului Laminoare
sunt urmatoarele:
Tn cadrul Laminorului de Tabla Groasa nr.1(LTG1):
- 3 Cuptoare Propulsie x100=300 t/h (Cuptoarele de Propulsie CP2 si CP3 sunt puse
in siguranta);
- 3 Cuptoare Normalizare x118=354 t/h *(cald)x 59= 177 t/h *(rece)
(Cuptorul de Normalizare CN 2 este nefunctional iar Cuptorul de Normalizare CN 3
este pus in siguranta).
In cadrul Laminorului de Tabla Groasa nr.2 (LTG2):
- 3 Cuptoare Propulsie x150=450 t/h;
- 1 Cuptor Revenire x28= 28 t/h;
- 1 Cuptor de Calire x28= 28 t/h;
- 1 Cuptor de Normalizare x60=60 t/h.
Tn cadrul Laminorului de Benzi la Cald (LBC):
- 5 Cuptoare Propulsie x250=1250 t/h (Cuptorul de Propulsie CP4 este pus in
siguranta iar Cuptorul de Propulsie CP5 nefunctional).
Tn cadrul Laminorului de Semifabricate (LSF):
- 3 Cuptoare Propulsie x200= 600 t/h (Cuptorul de Propulsie CP2 nefunctional)
Tn cadrul Laminorului de Benzi la Rece (LBR):
- Tratament Termic nr.1: 112x0,8= 89,6 t/h;
- Tratament Termic nr.2 112x0,8= 89,6 t/h.
In cadrul Instalatiei de Zincare (1Z):
- Cuptor Tratament Termic TT: 180000 t/an.
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Referinti Descrierea punctului de emisie Referinta sursa de Puterea termici a
punct de emisie unititilor
emisie
PE15 Cos metalic cuptor de incalzire LTG 1- S26: Cuptor de incélzire S26=
CP1, H=30m, D=2,7 m LTG 1-CP1 51,36 MW
PE16 Cos metalic cuptor de incalzire LTG 1- S27: Cuptor de incalzire S27=
CP2, H=30m, D=2,7 m LTG 1- CP2 51,36 MW
PE17 Cos metalic cuptor de incalzire LTG 1- S28: Cuptor de incélzire S28=
CP3, H=30m, D=2,7 m LTG 1- CP3 51,36 MW
Cos metalic cuptor de incalzire LTG 1- S29: Cuptor de incélzire Cald:
CN1,H=21Im,D=2m LTG 1-CN1 $29=6,45 MW
PE18 .
Rece:
§$29=3,22 MW
Cos metalic cuptor de incalzire LTG 1- S30: Cuptor de incélzire Cald:
CN2,H=21m,D=2m LTG 1- CN2 S$30=6,45 MW
PE19 .
Rece:
S30=3,22 MW
Cos metalic cuptor de incilzire LTG 1- S31: Cuptor de incalzire Cald:
CN3,H=2Im,D=2m LTG 1- CN3 S31=6,45 MW
PE20 )
Rece:
S31=3,22 MW
PE21 Cos metalic cuptor de incilzire LTG 2- S32: Cuptor de incélzire
CP1,H=40m,D=58m LTG 2-CP1 S$32=88 MW
PE2? Cos metalic cuptor de incalzire LTG 2- S33: Cuptor de incalzire
CP2,H=40m,D=58m LTG 2- CP2 S$33=88 MW
PE23 Cos metalic cuptor de incalzire LTG 2- S34: Cuptor de incélzire
CP3,H=40m,D=58m LTG 2- CP3 S34=88 MW
PE24 Cos metalic cuptor de incalzire LTG 2- CC, | S35: Cuptor de incilzire S35=17 MW
H=234m,D=19m LTG 2-CC
PE25 Cos metalic cuptor de incalzire LTG 2- S36: Cuptor de incalzire S36=45 MW
CN1, H=21,7 m, D= 2,55m LTG2 -CN1
PE26 Cos metalic cuptor de incalzire LTG 2- CR, | S37: Cuptor de incilzire S37=17 MW
H=23,4m,D=19m LTG 2-CR
PE27 Cos metalic nr.1 cuptor de incalzire LBC S38: Cuptor de incélzire S38=104,1 MW
CP1, H= 31,52 m, D=2,75m LBC -CP1
PE2S Cos metalic nr.2 cuptor de incalzire LBC
CP1, H= 31,52 m, D=2,75m
PE29 Cos metalic cuptor de incilzire LBC CP2, S39: Cuptor de incélzire S39=
H= 41,25, D=3,24m LBC - CP2 93,7MW
PE30 Cos metalic nr.1 cuptor de incalzire LBC S40: Cuptor de incélzire S40=
CP3, H=31.53 m, D=2,75m LBC- CP3 107,2MW
PE3] Cos metalic nr.2 cuptor de incélzire LBC
CP3, H=31.53 m, D=2,75m
PE32 Cos metalic nr.1 cuptor de incélzire LBC S41: Cuptor de incélzire S41=
CP4,H=51,74 m, D =2m LBC- CP4 141,8MW
PE33 Cos metalic nr.2 cuptor de incalzire LBC
CP4,H=51,74 m, D =2m
PE34 Cos metalic nr.1 cuptor de Incalzire LBC S42: Cuptor de incélzire S42=
CP5, H=51,74 m, D =2m LBC- CP5 141,8MW
PE35 Cos metalic nr.2 cuptor de incalzire LBC
CP5, H=51,74 m, D =2m
PE36 Cos metalic cuptor tratament termic IZ-CZ, | S43: Cuptor de incilzire S43=
H=35m, D =1,2m 1Z-CZ 14, 7MW
Cos metalic cuptoare clopot (cosl) LBR S44: Cuptoare de S44=
PE37 CC, H=26.64 m, D int. varf =0,8x0,4m D | incalzire LBR CC TT1:28,86MW
ext. baza =0,8x1,4m TT2:10,36MW
PE3S Cos metalic cuptoare clopot (cos2) LBR S44: Cuptoare de

CC, H=26.64 m, D int. varf =0,8x0,4m D

incalzire LBR CC
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ext. baza =0,8x1,4m
Cos metalic cuptoare clopot (cos3) LBR S44: Cuptoare de
PE39 CC, H=26.64 m, D int. varf =0,8x0,4m D incilzire LBR CC
ext. baza =0,8x1,4m
Cos metalic cuptoare clopot (cos4) LBR S44: Cuptoare de
PE40 CC, H=26.64 m, D int. varf =0,8x0,4m D incilzire LBR CC
ext. baza =0,8x1,4m
Cos metalic cuptoare clopot (cos5) LBR S44: Cuptoare de
PE41 CC, H=26.64 m, D int. varf =0,8x0,4m D incilzire LBR CC
ext. baza =0,8x1,4m
Cos metalic cuptoare clopot (cos6) LBR S44: Cuptoare de
PE42 CC, H=26.64 m, D int. varf =0,8x0,4m D incalzire LBR CC
ext. baza =0,8x1,4m
Cos metalic cuptoare clopot (cos7) LBR S44: Cuptoare de
PE43 CC, H=26.64 m, D int. varf =0,8x0,4m D incalzire LBR CC
ext. baza =0,8x1,4m
Cos metalic cuptoare clopot (cos8) LBR S44: Cuptoare de
PE44 CC, H=26.64 m, D int. varf =0,8x0,4m D | incélzire LBR CC
ext. baza =0,8x1,4m
Cos metalic cuptor de incalzire LSF- CP1, S45: Cuptor de incélzire

PE45 H=60m, D =6m LSF CP1 S45=
117,16MW
Cos metalic cuptor de incalzire LSF- CP2, | S46: Cuptor de incilzire
PE46 H=40m,D=3,5m LSF CP2 S46=
117,16MW
PE47 Cos metalic cuptor de incalzire LSF- CP3, | S47: Cuptor de incilzire S47=
H=40m,D=3,5m LSF CP3 117,16MW

Alte procese de incalzire: Cuptoare Forja Grea si Tuneluri de dezghet
Fluxul tehnologic de obtinere piese brut forjate si matritate consta in urmatoarele
operatii:
- incdlzirea materiei prime in cuptoarele tip camera cu vatra fixa,
- forjarea pieselor pe ciocane de forjare libera;
- matritarea pieselor pe prese cu frictiune si prese cu excentric;
- tratament termic primar in cuptoare termice cu vatrd mobila.
Fluxul tehnologic de forjare a semifabricatelor cuprinde:
- operatii termice de preincdlzire —incalzire realizate in cuptoare de incdlzire cu vatra
mobila;
- forjare libera pe presa hidraulica;
- tratament termic primar ( recoaceri, normalizari, raciri dirijate) in cuptoare de
tratament termic cu vatra mobila.
Tn procesul tehnologic se utilizeazi gazul natural si gazul de cocs. Materia prima
o constituie semifabricatele din otel iar produsele sunt piesele forjate.
In cadrul Forjei Grele existd urmitoarele cuptoare de tratament termic:
- 1 cuptor TT12,5m’ cu capacitatea proiectata: 1x188=188 Nm® gaz natural/h:
- 1 cuptor TT31,5m’ cu capacitatea proiectata: 1x410=410 Nm?® gaz natural/h:
- 1 cuptor TT50m?’ cu capacitatea proiectatd: 1x753= 753 Nm?® gaz natural/h;
- 2 cuptoare TT25m? cu capacitatea proiectati: 2x565= 1130 Nm*/h;
- 2 cuptoare TT16m? cu capacitatea proiectatd: 2x357= 714 Nm°/h.
Capacitatile sunt exprimate n debit consum gaz natural.
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Tncepand cu data 31.08.2012 Cuptoarele din Forja Grea si-au oprit temporar
activitatea.

ArcelorMittal Galati S.A. dispune de 6 tuneluri de dezghet care au o functionare
sezoniera si sunt folosite in vederea dezhetarii materiilor prime care sosesc pe cale
ferata in vederea descarcarii din vagoane. Aceste tunele sunt echipate cu arzatoare care
folosesc gazul natural drept combustibil.

Capacitatile proiectate ale tunelurilor de dezghet exprimate in debit consum gaz
natural sunt:

- Tunel 1= 1500 Nm® gaz natural/h;
- Tunel 2= 500 Nm? gaz natural/h;
- Tunel 4= 500 Nm? gaz natural/h;
- Tunel 5= 500 Nm? gaz natural/h;
- Tunel 6= 1485 Nm® gaz natural/h;
- Tunel 7= 1485 Nm® gaz natural/h.

Referinta Descrierea punctului de emisie Referinti sursa Puterea termica a unitéitilor
punct de de emisie
emisie
Cos beton cuptoare de tratament termic S48, S49, S50: S48=1buc.TT12,5m2: 1,759 MW
PE48 FG sud, H=82m, D=2m. Cuptoare Forja S49=1buc.TT31,5m2: 7,6 75MW
Grea S50= 1buc TT50m2: 7,046 MW
Cos beton cuptoare de incalzire FG nord, S51, S52, S53, S51-:-S52=2 buc. TT16m2:; 6,683
PE49 H=82m, D=2m S54: Cuptoare MW
Forja Grea S53-:-S54=2 buc. TT25m2: 10,576
MW
Emisii difuze S94: Procese de S94=
tratament termic Tunel 1: 13,956 MW
sau de incélzire ( Tunel 2: 4,652MW
N/A ex tuneluri dezhet) | Tunel 4: 4,652MW
Tunel 5: 4,652MW
Tunel 6: 13,956 MW
Tunel 7: 13,956 MW

Faclele

Facla este echipamentul pentru a preveni cresterile de presiune peste limita
impusa in proiectul retelei de transport gaze in vederea protejarii conductelor impotriva
spargerii, exploziei, incendiului. Presiunea din retelele de gaze combustibile care
alimenteaza instalatiile din cadrul ArcelorMittal Galati S.A. si asigura si exportul de
combustibil catre CET, nu trebuie sa depaseasca anumite valori i anume:

- in retelele de gaz de furnal: max. 1850 mm H,0;
- in retelele de gaz de cocs: max. 800 mm H,0.

La facla, se ard doar cantitatile de gaz care nu pot fi consumate nici de
consumatorii interni, nici nu pot fi preluate de producatorul de energie electrica si
termica S.C. Electrocentrale Galati S.A., si care rdmase in retea ar conduce la cresteri
ale presiunii §i ar provoca explozii.
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Facla este o coloana tubulara, cu diametrul de 0,40 m si inaltime de 25 m, o
constructie metalicd situatd in aer liber, captusitd cu caramida refractara, prevazuta cu
arzatoare de veghe de gaz natural si arzatoare de gaz combustibil.

In schema prezentata in Anexa 1 (Schema fluxului tehnologic ArcelorMittal
Galati S.A.) se poate identifica amplasarea faclelor dupad cum urmeaza:

- facle de gaz de cocs - in zona Cocserie;
- facle de gaz furnal - in zona Suflante.

Atat productia cat si consumul de gaze combustibile recuperate (gaz de furnal si
gaz de cocs) sunt variabile ceea ce, in lipsa unor stocatoare de gaze (asa precum este
cazul la Galati), impune ca, la presiuni mai ridicate decat aceea admisa, volumele de
gaz ramase dupa distribuirea maximului posibil catre consumatorii interni si exportul
surplusului catre S.C. Electrocentrale Galati S.A., sa fie arse la facla.

A.3.2. CATEGORIA ACTIVITATII SI INSTALATIEI

1. Arderea combustibililor in instalatii cu putere termica nominald totala de peste 20
MW (cu exceptia instalatiilor pentru incinerarea deseurilor periculoase sau municipale)

2. Producerea cocsului

3. Prajirea sau sinterizarea, inclusiv peletizarea minereurilor metalice (inclusiv a
minereurilor sulfidice)

4. Producerea fontei sau otelului (topire primara sau secundard) inclusiv instalatii pentru
turnare continua, cu o capacitate de productie mai mare de 2,5 tone pe ora

5. Producerea de var sau calcinarea dolomitei sau a magnezitei Tn cuptoare rotative sau
in alte cuptoare cu o capacitate de productie de peste 50 de tone pe zi

6. Producerea sau prelucrarea metalelor feroase (inclusiv fero-aliaje), atunci cand sunt
exploatate instalatii de ardere cu o putere termicad nominald totald de peste 20 MW.
Prelucrarea include, printre altele, laminoare, reincdlzitoare, cuptoare de recoacere,
forje, topitorii, acoperire si decapare
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A.3.3. DATE TEHNICE DESPRE FIECARE ACTIVITATE IDENTIFICATA DIN ANEXA

NR. 1*

Categoria de Capacitatea | UM _ _
activitate din anexa | proiectati a Perioadade | Tipul de Punct de Referinta
< o . . functionare produs descarcare pentru

nr. 1 desfasurata in instalatiel : . .

. . ’ aemisiilor | punctul de

instalatie descarcare

a emisiilor
Arderea combustibililor Tn 1590 MW
instalatii cu putere termica
nominald totald de peste
20 MW (cu exceptia
instalatiilor pentru
incinerarea deseurilor Cazane Suflante 350 zile Aer, Abur, Cosuri PE1-PE14
periculoase sau Energie
municipale) electrica
Facle Suflante 357zile
Producerea cocsului 2255000 t/an 335zile Cocs, Cosuri PE5S0-PE5S8
A subproduse
Nu este in cocserie
functiune
Prajirea sau sinterizarea, 6900000 t/an 347zile aglomerat Cosuri PE5S9-PE61
inclusiv peletizarea
minereurilor metalice
(inclusiv. a minereurilor
sulfidice)
Producerea fontei sau 733,14 t/h
otelului (topire primara
sau  secundard) inclusiv Furnale 357 zile Fonta lichida Cosuri PE62-PE66
instalatii pentru turnare
continud, cu o capacitate | Ogelarii LD 325 zile Otel lichid Cosuri PE67-PE72
de productie mai mare de
2,5 tone pe ora Cuptoare 355 zile Otel lichid Cosuri PE73-PE78
electrice
Tratament in 349 zile Otel turnat: Emisii difuze S93
oala (LF) sleb si blum

inclusiv turnare
continud (TC)
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Producerea de var sau 1972,6 t/zi 351 zile Var Cosuri PE73-PE78
calcinarea dolomitei sau a
magnezitei Tn cuptoare
rotative sau Tn alte
cuptoare cu 0 capacitate
de productie de peste 50
de tone pe zi
Producerea sau 1598 MW
prelucrarea metalelor
feroase (inclusiv fero-
aliaje), atunci cand sunt
exploatate instalatii de Cuptoare de Laminate Cosuri PE15-PE44
ardere cu o putere termica incalzire din
nominala totalad de peste sector
20 MW, Prelucrarea laminoare
include, printre altele, ]
laminoare, reincdlzitoare, Laminor LTG - 355 zile
cuptoare de recoacere, L
fgrje, topitorii, acoperire Laminor LTG - 355 zile
si decapare .
2:
Laminor LBC: 357 zile
Laminor LSF: 355 Zile
Laminor LBR: 358 zile
Instalatia 1Z: 358 zile
Alte procese de 355 zile Piese forjate Cosuri PE48-PE49
incalzire:
Cuptoare forja
grea
Alte procese de 150 zile Materii prime | Emisii difuze S94
incalzire: incalzite
Tuneluri de
dezghet

AGENTIA NAIIONALA PENTRU PROTECTIA MEDIULUI
Splaiul Independentei, nr. 294, Sector 6, Bucuresti, Cod 060031
E-mail: office@anpm.ro; Tel. 021.207.11.01; Fax 021.207.11.03




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

Categoria de activitate Tipul Procesul care
din anexanr. 1 combustibilului/materiei genereaza emisii Gazul cu efect de
desfasurata in prime de gaze cu efect de sera generat
instalatie sera
Arderea combustibililor Tn Arderea combustibililor CoO,
instalatii cu putere termica Gaz natural
. y Gaz Furnal
nominald totald de peste 20
MW (cu exceptia
instalatiilor pentru
incinerarea deseurilor
periculoase sau municipale)
Producerea cocsului Gaz natural Producerea cocsului co,
Gaz Furnal
Gaz de Cocs
Prajirea sau sinterizarea, Gazv natural Prajirea sau sinterizarea CO,
inclusiv peletizarea Crbune
minereurilor metalice Cocs import
. . . . Calcar
(inclusiv. a  minereurilor Minereu
sulfidice) Dolomita
Producerea  fontei  sau Gaz natural Producerea de fonti sau CO,
otelului (topire primara sau Gaz Furnal otel
o o . Gaz de Cocs
secundard) 1nclusw. instalatii Carbune
pentru turnare continud, cu o Cocs import
capacitate de productie mai Minereu
mare de 2,5 tone pe ord Dolomita
Cocs petrol
Fier vechi
Feroaliaje
Electrozi
Praf carbune insuflat
Producerea de var sau Gaz natural Decarbonatarea co,
calcinarea dolomitei sau a GaCz lTurnaI materiilor prime
magnezitei Tn  cuptoare alcar
rotative sau n alte cuptoare
cu o capacitate de productie
de peste 50 de tone pe zi
Producerea sau prelucrarea Gaz natural Arderea combustibililor Co,
metalelor feroase (inclusiv Gaz Furnal
. . Gaz de Cocs
fero-aliaje), atunci cand sunt
exploatate  instalatii  de
ardere cu o putere termica
nominala totala de peste 20
MW. Prelucrarea include,
printre altele, laminoare,
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reincilzitoare, cuptoare de
recoacere, forje, topitorii,
acoperire §i decapare

A.4. CERINTE LEGALE PRIVIND OBLIGATIILE OPERATORULUI
A.4.1. CERINTE PRIVIND MONITORIZAREA EMISIILOR DE GAZE CU EFECT DE SERA

Montitorizarea 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 serd aprobat de catre Agentia
Nationala pentru Protectia Mediului §i atagat 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 s1 a metodologiei de monitorizare aprobate de Agentia Nationald pentru Protectia
Mediului, cu respectarea cerintelor din Regulamentul (UE) nr. 601/2012 privind
monitorizarea $i 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 sera, 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 ih 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 perioada, 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 suspendarii 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.

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 serd provenite de la instalatia respectiva in anul calendaristic
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anterior, prezentate in raportul anual de monitorizare a emisiilor de gaze cu efect de
sera verificat de un verificator acreditat, conform prevederilor legale Tn 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 serd si a autorizatiei privind emisiile de gaze cu efect de sera.

Presedinte,
Mihail FACA

Director, Sef serviciu
Hortenzia DUMITRIU Nicoleta ROSU

Tntocmit,

Livia Dinica
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