Ministerul Mediului si Schimbarilor Climatice
Agentia Nationala pentru Protectia Mediului

AUTORIZATIE NR. 149/21.03.2013
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
(titularului)

ARCELORMITTAL HUNEDOARA S.A.

Forma de organizare a societatii

Societate pe actiuni

Nr. de inregistrare in Registrul
Comertului

J20/41/04.03.1991

Cod Unic Tnregistrare

R 2126855

Cont bancar

Banca BRD Hunedoara
Adresa Strada, numar DJ687, nr.4
SEd.'UIu' Localitate Hunedoara
social
Judet Hunedoara
Cod postal 331111
A.1l.2 DATE DE IDENTIFICARE ALE INSTALATIEI/INSTALATIILOR SI ALE

AMPLASAMENTULUI

Numele instalatiei/instalatiilor

ARCELORMITTAL HUNEDOARA S.A.

Activitatea principala a
instalatiei

Producere de fonta sau otel

Categoria de activitate/activitati
din anexa nr. 1

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

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, reincalzitoare, cuptoare de
recoacere, forje, topitorii, acoperire si decapare

Codul sub care operatorul a
raportat date si informatii
statistice:

1.Codul CAEN raportat pentru | 5710
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 45

instalatiei din Registrul Unic
Consolidat al Uniunii Europene

Punctul de lucru (amplasament) | ArcelorMittal Hunedoara, DJ687, nr. 4

Adresa Strada, DJ 687, nr.4
amplasamentului | numar

Localitate Hunedoara

Judet Hunedoara

Cod postal | 331111

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

N . Tip Nr. Data Emitent Revizuire
1t:1a§.1av . autorizatie | autorizatie | emiterii (nr. si data)
autorizarii - A torizatie 15 27.11.2006 | ARPM -
din punct de Inteorati d Timisoara
vedere al °g ¢ ’
.. Mediu
protectiel Autorizatie
mediului at ] ] ) )
de Mediu
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Situatia Alocare initiala* Din Rezerva pentru instalatiile nou
alocarii intrate in perioada 2013-2020

certificatelor 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 i ..
Autorizatie : Motivul revizuirii
Ziua Luna Anul
149 21 03 2013 -

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. Tn 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 HUNEDOARA S.A. este situata n judetul Hunedoara, DJ
687, nr.4.

Conform Anexei nr. 1 a H.G. nr. 780/2006 cu modificarile si completarile
ulterioare in instalatic se desfdgoarad urmatoarele activitati “ Producerea fontei sau a
otelului (topire primara sau secundard) inclusiv instalatii pentru turnare continua, cu o
capacitate de productic mai mare de 2,5 tone pe ora”, “ Producerea sau prelucrarea
metalelor feroase (inclusiv fero-aliaje), atunci cand sunt exploatate instalatii de ardere
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cu o putere termica nominala totald de peste 20 MW. Prelucrarea include, printre altele,
laminoare, reincalzitoare, cuptoare de recoacere, forje, topitorii, acoperire si decapare”.

A.3.1. SCURTA DESCRIERE A AMPLASAMENTULUI SI A INSTALATIEI/ INSTALATIILOR

Produsul final realizat Tn urma procesului tehnologic la Otelaria Electrica din
cadrul ArcelorMittal Hunedoara S.A.este otelul turnat continuu. Intreaga productie
realizata o constitue otelurile carbon, slab aliate si aliate.

Tn vederea producerii acestora se realizeaza urmitoarele operatii de baza:

a) manipularea si depozitarea materiilor prime;
b) incarcarea cuptorului;

c) topirea si afanarea in cuptorul electric cu arc;
d) evacuarea otelului si a zgurii;

e) tratamentul secundar al otelului;

f) turnarea continua a otelului;

g) manipularea zgurii.

a) Manipularea si depozitarea materiilor prime

Principala materie prima folosita la producerea otelului este fierul vechi.
b) Incarcarea cuptorului

Fierul vechi este Incarcat in bene in conformitate cu retetele de dozare, in functie
de marca de otel care se doreste a fi elaboratd. In general se incarca in prima bena 50-
60% din cantitatea de fier vechi.

Electrozii cuptorului sunt ridicati in pozitia superioara, iar bolta cuptorului este
rotita pentru a se realiza incarcarea, dupa care se readuce bolta pe cuptor iar electrozii
sunt coborati pana la incarcatura de fier vechi. Arcul electric se realizeaza intre
electrozi, prin incarcatura metalica, realizand astfel topirea acesteia.

Dupa topirea primei bene se repetd aceleasi operatii cu urmatoarele bene pana la
topirea intregii cantitati de fier vechi.

Incarcarea cuptorului, se face de fiecare datd numai dupi ce in prealabil se
deschide acoperisul mobil al carcasei cuptorului.

c) Topirea si afinarea in cuptorul electric

In perioada initiald de topire, se utilizeaza o putere electrica redusa pentru a se
evita deteriorarea cdptuselii refractare a cuptorului si a boltii de catre radiatia produsa
de arcul electric. Pe masura ce electrozii continua coborarea, arcul electric este ecranat
de incarcatura metalicd permitand astfel si se mareasca puterea furnizata de
transformator pentru a finaliza procesul de topire.

Pentru reducerea consumului de energie si marirea productivitdtii se folosesc
cinci arzatoare oxigaz, patru prevazute in cuva cuptorului, cel de-al cincilea fiind
montat pe usa de lucru a cuptorului. Aceste arzatoare pot lucra si ca lanci pe perioada
de oxidare, timp in care injecteaza oxigen in baia metalica. Combustibilul folosit de
arzatoare este gazul natural preluat din reteaua proprie a societatii.
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Oxigenul este utilizat pentru decarburarea baii metalice si eliminarea unor
elemente nedorite cum ar fi fosforul, manganul, siliciul. Pentru obtinerea marcilor de
otel cu un continut scazut de sulf (pana in 0,005%), se adauga in cuptor materiale care
sa asigure desulfurarea avansata a baii (F12 — Topex MgO).

Folosirea arzatoarelor are ca efect imediat o crestere a cantitatii de praf si gaze
reziduale in cuptor. Acestea sunt eliminate din spatiul de lucru al cuptorului prin
aspiratie 1n instalatia de desprafuire aferenta cuptorului.

Cuptorul electric nr. 3 tip 100/115 EBT 6,4/75, are o capacitate proiectata de 100
tone/ h ( 2400 tone/zi) si a fost proiectat de IPROMET, iar modernizarea s-a realizat in
colaborare cu firmele MANNESMANN DEMAG Germania (pentru ansamblul
cuptorului) si SKODAEXPORT Co Ltd Cehia (pentru instalatia de captare — epurare
gaze arse).

Punerea 1n functiune s-a facut in august 2002.

d) Evacuarea otelului si a zgurii

Tn timpul perioadei de oxidare, prin insuflare de oxigen si praf de cocs si
adaugare de cocs bulgari, zgura spumeaza puternic. Evacuarea zgurii din cuptor se face
cat mai avansat si este insotita de degajari de gaze si praf.

Céand topitura metalica are temperatura necesara, otelul este evacuat prin orificiul
de evacuare al cuptorului situat excentric n vatra cuptorului.

e)  Tratamentul secundar al otelului

Dupa evacuare, oala cu otel este transportata la instalatia de tratament secundar n
vederea asigurdrii conditiilor necesare turnarii continue. Prin tratamentul secundar al
otelului se urmareste Tncadrarea in analiza chimica doritd, asigurarea unei puritati cat
mai ridicate, omogenitatea chimica si a temperaturii, desulfurarea avansata si asigurarea
temperaturii necesare turnarii continue.

In aceastd faza, baii de otel i se adauga cantitati diferite de feroaliaje (pentru
aducerea compozitiei chimice in marca care se doreste a se elabora), grafit sub forma de
fir umplut cu grafit (pentru realizarea continutului de carbon al marcii — in fazele
premergatoare acesteia, carbonul s-a ars prin oxidare respectiv decarburare).

Pe durata tratamentului, oala de otel este racordata la sistemul de barbotare cu
gaze inerte (argon).

Instalatia de tratament este prevazuta cu sistem de incalzire similar cu cel de la
cuptor, dar de putere mai mica si cu un sistem automat de adaugare a materialelor
pentru fomarea zgurii §i a feroaliajelor in oala.

Tratamentul secundar este insotit de degajari de praf si gaze.

f) Turnarea continua a otelului

Dupa tratamentul secundar, oala cu otel este transportata cu ajutorul unui
transfercar la masina de turnat continuu.

Otelul elaborat care urmeaza a se turna continuu este destinat in principal
obtinerii de semifabricate pentru tevi si blum destinat relaminarii ulterioare.

Sortimental, otelul ce urmeaza a se turna continuu se inscrie in categoria
otelurilor carbon superioare, slab aliate si aliate. Pentru a se evita pe cat posibil intrarea
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in contact a otelului cu aerul si implicit contaminarea acestuia §i cresterea continutului
de azot peste limitele impuse de standardele de marci, otelul trebuie acoperit. Pentru
aceasta se utilizeaza praf de acoperire (Priz R2) si capacele pentru oale.

Turnarea continua este un proces care asigura posibilitatea turnarii unei oale sau
a unei secvente de oala cu otel in cinci fire continui de tagle rotunde sau blumuri.

Otelul este turnat din oala intr-un distribuitor care asigurd un debit controlat in
cristalizatoare de formi adecvati, ricite cu api. In distribuitor se adaugi prafuri de
turnare care duc la imbunatatirea curgerii otelului catre cristalizor(Glutin).

Pentru a preveni lipirea crustei solidificate, cristalizatorul oscileaza in directia de
turnare cu vitezd mai mare decat viteza de turnare si in cristalizator se adaugd un
lubrifiant pulverulent ( accutherm, sintherm, synthesis).

Cristalizatorul este componenta tehnologica esentiala a masinii de turnare
continud, care determind forma sectiunii transversale a profilului turnat, realizand
transformarea fazei lichide in faza solida, printr-o racire brusca si dirijata, in conditiile
turnarii de sus 1n jos, intr-o cavitate cu pereti metalici dubli, raciti cu apa.

Debitul apei de racire, pentru un fir, este de 57 m*/h, la cristalizatorul pentru ¢
150 mm, respectiv de 123 m®/h, la cristalizatorul pentru blum 240 x 270 mm.

Firele sunt extrase continuu si racite in continuare folosind un sistem de jeturi
directe de apa.

Scopul racirii secundare este de a continua racirea profilului dupa iesirea din
cristalizor si sa grabeasca solidificarea completd a sectiunii transversale a
semifabricatului.

Racirea 1n aceastd zona se realizeaza prin stropire directd cu apa sub presiune,
prin duze, astfel incat apa sa fie capabila sa strabata stratul de abur format prin
evaporare si sa asigure contactul continuu si permanent cu metalul.

Stropirea trebuie sd asigure racirea corespunzatoare unei scaderi constante de
temperatura de la iesirea din cristalizator pana la capatul zonei de racire secundara.

Solidificarea otelului in cristalizator se realizeazd prin formarea unor cruste, a
caror grosime creste datorita stropirii cu apa a profilului in zona de racire secundara.

Profilul este extras in continuare si este indreptat datorita trecerii prin cajele de
tragere - indreptare, unde la iesire se procedeaza la desprinderea capatului barei false.
Debitarea semifabricatului (complet solidificat) la lungimi prestabilite (6 m) se face cu
masina de taiat cu flacara.

Taglele (blumurile) taiate se deplaseaza in continuare pe calea cu role pana la
opritoare, unde sunt preluate de transportoarele transversalele cu clicheti si duse pe
paturile de racire.

Procesul de turnare continua a otelului este insotit de degajari de caldura.

g) manipularea zgurii

Zgura rezultatd in urma procesului de fabricatie al otelului in EAF este evacuata
sub cuptor, de unde este preluata cu ajutorul unui incarcator frontal si dusa in zona de
racire. Dupa racire zgura de cuptor, denumita zgura neagra, este separata de eventualele
bucati metalice (scoarta) si transportata pe halda de zgura.
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Zgura provenita de la tratarea otelului in oala (zgura albd) este descarcata pe o
platforma betonata in interiorul halei otelarie, iar dupa stropire cu apa si racire este
transportata pe halda de zgura.

Instalatia de turnare continua a fost pusa in functiune in anul 1995.

Laminarea
Laminorul profile

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

Laminorul este deservit de 2 cuptoare de reincalzire (cuptoare cu propulsie)
dintre care unul a fost modernizat in perioada 2010 -2011. In procesul de productie (de
laminare) aceste cuptoare se folosesc alternativ, cuptorul care se foloseste in procesul
de productie este cuptorul modernizat, celalalt fiind rezerva care se utilizeaza in conditii
exceptionale (Reparatii capitale sau avarii ale cuptorului principal).

Cuptorul de reincalzire este format din 3 zone: zona de preincalzire, zona de
incélzire, zona de egalizare.

Cuptorul cu propulsie nemodernizat are urmatoarele caracteristici:

- capacitatea cuptorului 60 t/h;

- incalzire cu gaz natural;

- consumul de gaz natural, 4500 Nm*h fird recuperator, puterea instalatd a acestui
cuptor este de 45,59 MWh,;

- temperatura gazelor arse — Tnainte de recuperator, 900°C;

- dupa recuperator, 540°C;

- tirajul cosului, artificial cu exhaustor;

- temperatura aerului de combustie, 300-400°C;

- alimentarea cu aer de combustie se face cu ventilator, 48000 Nm®/h;

Instalatia de ardere a unui cuptor cu propulsie, este capabild sa dezvolte o

cantitate de cca. 40 milioane Kcal/h, fiind compusa din:
- exhaustorul pentru aerul de combustie;
- conductele pentru aerul de combustie;
- conductele pentru gaz natural;
- arzatoarele pentru gaz natural.

Recuperatorul are rolul de a recupera o parte din caldura gazelor arse, care trec
prin el in traseul lor spre cos si de a o transmite aerului si combustiei. Directia de
circulatie a aerului este perpendiculara i in contracurent pe cea a gazelor arse.

Instalatia termotehnica a cuptorului cu propulsie permite controlul termotehnic al
cuptorului astfel:

- ridicarea uniforma a temperaturii;

- coborarea uniforma a temperaturii;

- mentinerea constanta a temperaturii;

- reglarea sau mentinerea constanta a suprapresiunii,
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- reglarea sau mentinerea unui raport gaz-aer constant.

Controlul de mai sus se efectueaza pentru urmatoarele parti:

- spatiul cuptorului;

- traseul gazelor arse;

- conducte de aer de combustie;
- conducte de gaze combustibile.

Tehnologia de incalzire a blumurilor este specifica in functie de marca otelului si
de dimensiunile semifabricatului.

Evacuarea blumurilor din cuptoare se face alternativ, prin deschiderea usilor de la
descarcare si impingerea blumurilor cu ajutorul masinilor duble de Tmpins.

Semifabricatele evacuate din cuptoare, ajung pe calea cu role din fata cajei
degrosoare, unde cu ajutorul manipulatorului cu rasturnator sunt introduse in calibrele
cilindrilor, executandu-se un numar de treceri, conform schemei de laminare.

Pentru fiecare tipodimensiune care se lamineaza, existd o schema de laminare
care presupune trecerea printr-un anumit numar de caje. In final sunt duse spre masina
de debitat.

Laminatele debitate sunt preluate pe calea cu role si aduse la paturile de racire.
Dupa racire acestea se transporta la masinile de indreptare, iar in final sunt preluate si
aduse pe stelajele de evacuare, unde se face si receptia laminatelor.

Defectele remediabile se corecteaza in acest sector, iar apoi produsele bune sunt
stivuite Tn vederea expeditiei.

Cuptorul modernizat are urmatoarele caracteristici :

- temperatura maxima in cuptor - 1350°C;

- productivitatea maxima - 80 t/h;

- productivitatea minima - 40 t/h;

- dimensiuni maxime sarja blum - 270 x 240 x 6000 mm;

- combustibil utilizat - gaz natural;

- presiune gaz natural la racord cuptor - max. 1 bar / min. 0,2 bar;

- debitul de gaz natural instalat - 3762 Nm®/h

- puterea instalata — 38,11 MWh;

- temperatura aer de combustie - min. 350°C/ max. 450°C;

- numar zone termice de reglare - 4 bucati;

- numdr arzitoare pe zone - Zona I (incilzire superioard) 6 x 240 Nm®/h;
Zona II (incilzire inferioard) 6 x 240 Nm*/h;
Zona Il (egalizare 1) 7 x 63 Nm*/h;
Zona IV (egalizare 2) 7 x 63 Nm®/h;

- reglare presiune cuptor - automat cu sibar existent;

- ventilator aer combustie - 2 buciti noi: 48000 m*/h; 1600 mm H2 O; 315 kw;

- recuperator - nou, metalic;

- Instalatie evacuare gaze arse - cu cos de fum existent.

Pe platforma ArcelorMittal Hunedoara S.A. sunt instalate un numar de 13
centrale termice pe gaz pentru asigurarea apei calde si a agentului termic necesar
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incalzirii incintelor pe timpul iernii. Puterea nominala totala a acestor centrale este de
3,196 MWh.

Puterea termicd nominala totald a unitatilor de ardere de pe amplsament este de
86,896 MW.

A.3.2. CATEGORIA ACTIVITATII SI INSTALATIEI

1. Producerea fontei sau a otelului (topirea primara sau secundara), inclusiv instalatii
pentru turnare continud, cu o capacitate de peste 2,5 de tone pe ora.

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

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 descircare pentru

nr. 1 desfasurata in instalatiel : . .

. . ’ aemisiilor | punctul de

R descircare

a emisiilor

Producerea fontei sau a 2400 tone/ 310 zile Otel turnat PE1 Al
otelului (topirea zi continuu
primara sau secundard),
inclusiv instalatii pentru
turnare continua, cu o
capacitate de peste 2,5
de tone pe ora.
Producerea sau 86,896 MW 310 zile Produse PE2-PE15 A2
prelucrarea  metalelor laminate
feroase (inclusiv lungi

feroaliaje), atunci cand
sunt exploatate instalatii
de ardere cu o putere
termica nominala totala
de peste 20
MW.Prelucrarea
include, printre altele,
laminoare,
reincalzitoare, cuptoare

de recoacere, forje,
topitorii, acoperire si
decapare
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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 seria generat
instalatie sera
Producerea fontei sau a GQZ naturz_al Decarbonatare CO,
otelului (topirea primara Fier VEE:hI
sau secundard), inclusiv For_lt_a_
instalatii pentru turnare Ferosiliciu
L . Feromangan
continua, cu O capacitate -
de peste 2,5 de tone pe Silicomangan
ori Fe.rocrom'
Dolomita calcinata
Var
Bauxita
Magnezita
Topex MgO
Cocs spumare zgura
Fir umplut cu grafit
Electrozi
Accutherm
Glutin
Sintherm
Synthesis
Priz R2
Producerea sau Gaz natural Arderea CO;
prelucrarea metalelor combustibililor
feroase (inclusiv
feroaliaje), atunci cand

sunt exploatate instalatii
de ardere cu o putere
termica nominala totala
de peste 20
MW.Prelucrarea include,
printre altele, laminoare,
reincalzitoare, cuptoare de
recoacere, forje, topitorii,
acoperire si decapare
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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 citre Agentia
Nationald 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 s1 a metodologiei de monitorizare aprobate de Agentia Nationald 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 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 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 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
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.
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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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