MINISTERUL MEDIULUI SI PADURILOR
Agentia Nationala pentru Protectia Mediului

AUTORIZATIE NR. 26/18.12.2012
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)

S.C. DUCTIL STEEL S.A.

Forma de organizare a societatii

Societate pe actiuni

Nr. de inregistrare in Registrul
Comertului

J10/216/10.06.1999

Cod Unic Tnregistrare

RO 11845183

Cont bancar

Banca BCR Sucursala Buzau
Adresa Strada, numar Aleea Industriilor, nr. 1
SEd.'UIu' Localitate Buzau
social
Judet Buzau
Cod postal 120224
A.1l.2 DATE DE IDENTIFICARE ALE INSTALATIEI/INSTALATIILOR SI ALE

AMPLASAMENTULUI

Numele instalatiei/instalatiilor

S.C. DUCTIL STEEL S.A. Buzau

Activitatea principala a
instalatiei

Productia de metale feroase sub forme primare si
de feroaliaje

Categoria de activitate/activitati
din anexa nr. 1

Producerea sau prelucrarea metalelor feroase
(inclusiv fero-aliaje), atunci cand sunt exploatate
instalatii de ardere cu o putere termica nominala
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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

anul 2010, utilizand clasificarea 2410
CAEN rev. 2
Codul de identificare al RO 290

instalatiei din Registrul Unic
Consolidat al Uniunii Europene

Punctul de lucru (amplasament) | Str. Aleea Industriilor, nr. 1, Buzau

Adresa Strada, Aleea Industriilor, nr. 1
amplasamentului | numar

Localitate Buzau

Judet Buzau

Cod postal | 120224

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

e Tip Nr. Data Emitent Revizuire
Slttuat,“[ . autorizatie | autorizatie emiterii (nr. si data)
autonizarit ' Autorizatie 17 06.07.2007 | ARPM 24.10.2011
din punct de Integrati de Galati
vedere al 8 ’

.. Mediu
protectiel Autorizati 3 i 3 i
mediului utorizatie

de Mediu

Situatia Alocare initiala* Din Rezerva pentru instalatiile nou
alocarii intrate Tn perioada 2013-2020
certlfl_ca_lj[elor DA -
de emisii de
gaze cu efect
de sera in
perioada
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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 ) o
Autorizatie : Motivul revizuirii
Ziua Luna Anul
26 18 12 2012 -

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

Autorizatia privind emisiile de gaze cu efect de serd 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 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

S.C. DUCTIL STEEL S.A. este o societate comerciala cu capital integral privat
cu profil metalurgic, avand ca obiect de activitate producerea si comercializarea
sarmelor si produselor din sarma.

Portofoliul de produse, dezvoltat in jurul produsului central, sarma, cuprinde:
sarma laminata, otel beton in bare si colaci, sarma trasa cu continut scazut de carbon,
sarma zincata, plase sudate, panouri de gard, cuie, caiele, plase Tmpletite, cablu invelit
in PVC.

S.C. DUCTIL STEEL S.A. Buzau este amplasata in zona industriald Buzau —
Sud, pe str. Aleea Industriilor nr. 1 si se Invecineaza cu:

- Nord — societati comerciale, la limita amplasamentului un camin de nefamilisti
lar la circa 900 m zona rezidentiala;

- Nord-Vest — societati comerciale iar la o distanta de circa 500 m nord-vest de
amplasament se afla calea ferata;
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- Est — societati comerciale;

- Sud - Vest — societdti comerciale.

Conform Anexei nr. 1 a H.G. nr. 780/2006 cu modificarile si completarile
ulterioare instalatia se incadreaza la activitatea “Producerea sau prelucrarea metalelor
feroase (inclusiv fero-aliaje), atunci cand sunt exploatate instalatii de ardere cu o putere
termicd nominald totald de peste 20 MW. Prelucrarea include, printre altele, laminoare,
reincalzitoare, cuptoare de recoacere, forje, topitorii, acoperire si decapare”. Puterea
termica nominala totald a unitatilor de ardere de pe amplasament este de 59,89 MW.

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

Fabricarea produselor se realizeaza in urmatoarele sectii de productie: Laminor
(sama laminata si otel beton in bare si colaci), Plase sudate (plase sudate, panouri de
gard), sectia SPS care cuprinde atelierele: Zincare (sarma zincatd), Cuie — Caiele (cuie,
caiele), Tragatoria de Otel Moale (sarma trasa), Tratamente termice (sadrme tratate
termic), APS (plase impletite, sirma ghimpata, sarma invelita in PVC).

Fluxuri care genereaza emisii de gaze cu efect de sera:

-gazul natural.

Principalele utilaje din fluxurile de fabricatie sunt urmatoarele:
1. Laminor la cald cu capacitatea proiectata de 80t/h;
2. Instalatie de zincare termica compusa din 3 linii de zincare — capacitatea totala a
instalatiei fiind de 4500 to/luna;
3. Instalatie de tratament termic al sarmelor compusa din 2 cuptoare de tratament
termic si statia de gaz de protectie — capacitateaa totald a instalatiei fiind de 3700
to/luna.

In cadrul programului anual de reparatii sunt previzute lucriri de revizie,
intretinere $1 mentenanta care necesita oprirea alternativa a instalatiilor tehnologice
pentru o perioada de aproximativ 30 de zile.

1. Sectia laminor
Principalele utilaje din acest flux de fabricatie sunt urmatoarele:
1. 1 depozit descoperit de materie prima (tagle) cu capacitate de aprox. 15 000 t;
2. 1 instalatie pentru laminarea la cald cu capacitatea proiectatd de 80 t/h. Aceasta
este formata din:
- cale cu role pentru alimentare cuptor;
- 1 dispozitiv de incarcare cuptor (masind de impins);
- 1 cuptor cu propulsie cu productivitatea de 80 t/h — functional,
- 1 masind de evacuat sagle din cuptor;
- tren pregatitor format din 6 caje duo-reversibil de tip inchis;
- tren intermediar format din 8 caje duo-reversibil de tip nchis;
- trenul finisor de bare este format din 2 caje de laminare (cajele 15 A si 16 A)
cu cilindri orizontali cu diametre nominale de 330 mm. Aceste doud caje sunt
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primele caje ale liniei de bare, in acest punct facandu-se despartirea de fluxul
tehnologic de fabricare al colacilor de sarma.

- spiralizator care este destinat formarii spirelor de sarma si depunerii acestora
pe transportorul de spire;

- formator de colaci;

- transportorul de colaci cu senile;

- Instalatia de presare si legare colaci;

- instalatia de racire a barelor;

- foarfeca de taiere a barelor;

- pat de racire a barelor laminate;

- Statia de ungere centralizata;
3. 1 depozit acoperit de produse finite — bare — capacitate de aprox. 10.000 tone;
4. 1 depozit descoperit de produse finite — colaci — capacitate de aprox. 10 000 tone.

Procesul tehnologic de laminare a taglelor este urmatorul:

Laminorul de sarmd si bare din cadrul S.C. DUCTIL STEEL S.A. Buzau
lamineaza pe doua fire materia prima — tagla otel - 80 mm, 100 mm, lungimea - 12 m si
pe un fir 125 lungimea 8 - 10m.

Taglele sunt descarcate din vagoane in depozitul descoperit de materie prima. De
aici sunt preluate cu podul rulant si depuse pe destivuitorul de tagle care le aseaza una
cate una pe calea cu role de alimentare a cuptorului cu propulsie. Aici are loc incalzirea
taglelor pana la temperaturi de 1200 — 1250°C prin arderea gazului natural.
Productivitatea cuptorului cu propulsie este de 80t/h. Dupa incalzire, taglele sunt
introduse in trenul pregatitor format din 6 caje, apoi in trenul intermediar format din 8
caje si 1n blocurile finisoare formate din 2 caje.

Tn cursul laminarii, materia prima incilzitd trece prin 22 caje succesive pentru obtinerea
produsului finit, sarma cu @ 5,5 — 12 mm.

La iesirea din blocurile finisoare are loc o racire controlatd a sarmei cu apa, se
formeaza spirele in formatorul de colaci, racirea cu aer a spirelor pe transportorul de
spire si apoi formarea colacilor. Colacii formati sunt impinsi de impingator sub presa
unde sunt presati si legati. Colacii sunt evacuati pe transportorul transversal, ajungand
la crucile turnante pe care sunt depusi de un scaun basculant. De pe cruci, colacii sunt
evacuati cu podul rulant in depozitul de sarma in vederea livrarii catre beneficiari.

Laminorul de bare de la S.C. Ductil Steel S.A. Buzau, este destinat laminarii
otelului rotund cu profil neted si periodic in bare, din tagla otel - 80 mm, 100 mm si
125 mm, lungimea 8 - 12 m. Trenul de laminare existent se compune din 14 caje de
laminare care lucreaza pe doua fire concomitent si doud blocuri finisoare cu 8 caje care
lucreaza pe cate o linie singulara. Linia de laminare pentru bare utilizeaza primele 14
caje de laminare care existd, si doud caje finisoare din noua instalatie care constituie
trenul finisor de bare.

Cu aceste noi caje, se pot lamina rotunduri cu diametru: 10; 12; 14 pe doua fire
prin procesul SLITTING a barei de laminare si pe un singur fir pentru diametre de la 16
la 32 mm.
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Productivitatea liniei care lucreaza in acest mod se prevede sa ajunga la 60 t/h
pentru toate rotundurile de diametru mai mare sau egal cu 12 mm si la 45 t/h pentru
rotundul de 10 mm care constituie productivitatea minima a liniei de bare.

in cazul in care se doreste obtinerea unor bare laminate cu caracteristici fizico-
mecanice superioare se utilizeaza linia de racire controlata.

Linia de racire cu apa se afld imediat dupa caja finisoare de bare. Bara laminata
este racita brusc de la aprox. 900°C, pana la temperatura de ~460 — 540°C pe suprafata
barei, producandu-se astfel o structurda de calire (martensita). Presiunea apei va fi
cuprinsi intre 6-12 bari. Tn continuare egalizarea temperaturii intre centrul barei si
suprafata sa, se face lent pe patul de racire.

Aceasta linie foloseste apa la presiunea de max 12 bari s1 debit maxim de 700
metri cubi pe ord. Apa este furnizatda de statia de pompe aflatd in imediata apropiere a
liniei de racire. Aceasta statie este dotata cu doua pompe de inalta presiune care au un
debit de 350 metri cubi pe ora, fiecare. Pompele aspird apa dintr-un bazin aflat 1anga
statia de pompare. Debitul si presiunea acestora poate fi reglatd din postul de comanda
nr. 8.

Pompele sunt amplasate sub nivelul apei din bazin. Acesta este urmarit
permanent de un sesizor de nivel cu laser, datele fiind afisate in postul de comanda nr 8.
Bazinul este alimentat de doua pompe aflate in statia de pompe a laminorului, care pot
lucra pe rand sau ambele in functie de consumul liniei de racire. Pe conductele de
alimentare sunt doua electrovane comandate automat de sesizorul de nivel, care fac ca
acesta sa fie mentinut constant.

2. Atelierul Zincare
Instalatie de zincare termica este compusa din 3 linii de zincare. O linie de zincare este
compusa din urmatoarele utilaje.
- desfasurator cu 40 posturi de desfasurare;
- lcuptor de recoacere cu vatra fixa, cu incalzire directa. Recoacerea se face in flux
continuu, prin cuptor trecand simultan 40 de fire;
- 1 baie de racire cu perdea de apa;
- 1 baie de decapare chimica. Solutia de decapare este solutia de acid clorhidric n
apa, in concentratie de 5 — 7 % la temperatura mediului ambiant;
- baie de spalare a sdrmei decapate; baia de spalare functioneaza in cascada, aceasta
fiind formata din 2 compartimente de spalare;
- baie de fluxare a sarmei; ca agentul de fluxare se utilizeaza solutie de Panflux S1 si
Panflux PC ;
- 1 uscator incalzit cu ajutorul gazelor arse rezultate la baia de zinc, in vederea uscarii
s1 preincalzirii acestora;
- 2 bai de zincare confectionate din tabla din OL32 de grosime 40 mm sau din
ARMCO cu dimensiunile de 4500 x 1300 x 850 mm; incalzirea bailor se face cu
arzatoare cu gaz natural, gazele arse fiind recirculate cu ajutorul unui ventilator
monoaspirant;
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- un infasurator de tip Albert, alcatuit din patru tronsone a cate 10 tobe de infasurare
fiecare si/sau pe cate doua tronsoane a cate 10 posturi independente.

Procesul tehnologic de zincare termica este urmatorul:

Zincarea termica a sarmelor constd in trecerea sarmelor recoapte si decapate printr-0
baie de zinc topit, obtindndu-se astfel un strat protector de zinc pe suprafata sarmei.
Sarma moale zincatd poate fi folosita:
- in scopul fabricarii tesaturilor si impletiturilor, avand un continut de carbon de max.
0,25 %, in gama dimensionala 0,90 - 3,00 mm;
- pentru scopuri generale, avand un continut de carbon de max. 0,22%, in gama
dimensionala 0,90 - 5,00 mm.

Materia prima folositd la zincarea la cald este sarma tare matd (STM) obtinuta
conform tehnologiei de fabricatie a sarmelor trase. Dupad receptie, aceasta este
transportatd pe cosuri cu motostivuitoarele pana la posturile de alimentare ale
desfasuratorului. De la desfasurare, sirma este trecuta prin cuptorul de recoacere.

Recoacerea constd in incdlzirea progresiva a sarmelor in cele trei zone termice:
preincdlzirea, incalzirea si egalizarea. Pentru aceasta se foloseste un cuptor de recoacere
cu vatra fixa, cu incalzire directd. Recoacerea se face in flux continuu, prin cuptor
trecand simultan 40 de fire. Incilzirea ficandu-se cu flacara directd, este important ca
reglajul arderii sa fie astfel facut, incat in cuptor sa existe o atmosfera reducatoare sau
cel putin neutra.

Dupa recoacere sarma este dirijata cu ajutorul unor piepteni la o baie de racire cu
perdea de apa, ce lucreaza ca baie de deversare cu rezervor de colectare si recirculare a
apei. Aceasta baie de racire cu perdea continud de apa rece are si rolul de a indeparta o
parte din tunder, ca urmare a racirii bruste, in vederea usurarii procesului ulterior de
decapare chimica.

Baile de racire aferente instalatiilor, modernizate, au dimensiunile (mm):

- C1-L-1900; 1-1800 ; H-500 (fibra de sticla);
- C2-1L-1900; 1-1800 ; H-500 (fibra de sticla);
- C3-L-1900; 1-1800 ; H-925 (fibra de sticla).

Dupa racire, sarma intra in baia de decapare chimica, pentru a obtine o suprafata
perfect curatd a sarmei. Solutia de decapare este solutia de acid clorhidric in apa, in
concentratie de 5 — 7%, la temperatura mediului ambiant. Baia este prevazutd cu o
pompa de recirculare a solutiei acide, dintr-un bazin colector numit vas tampon, in
scopul mentinerii parametrilor in limitele prescrise in toate cele trei compartimente.
Aceasta este epuizatd cand concentratia de Fe2|3+ in solutie depaseste 150g/1. De
aceea, solutia trebuie Tmprospatata periodic sau chiar Inlocuita.

Sarma decapata este spalata cu jeturi de apa rece prin imersare in baile de spalare,
pentru indepartarea acidului de pe sarma. Instalatiile sunt prevazute cu 2-3 bai de
spalare la temperatura mediului ambiant.

Fluxarea sarmei are ca scop final curatarea sirmei de eventualii oxizi formati in
timpul spalarii dupa decapare si cresterea aderentei zincului topit pe suprafata sarmei.
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Ca agent de dezoxidare (fondant) se utilizeaza o solutie de Panflux S1 si Panflux
PC. Panfluxul S1, este un amestec de amoniu §i saruri anorganice alcaline, rasini
polimerice epoxidice si ragini naturale, produs ce reduce formarea drojdiei si cenusii de
zinc, asigurand uscarea rapidd evitdnd astfel formarea spumei la primul contact cu
zincul lichid, asigurand mai putina improscare la suprafata bdii de zinc, reducand
consumul de zinc. Panfluxul PC este un compus concentrat complementar panfluxului
S1, utilizat pentru stabilizarea si neutralizarea aciditatii baii de flux.

Tnainte de intrarea In baia de zinc, sdrmele trec printr-un uscator incilzit la max
200°C cu ajutorul gazelor arse rezultate la baia de zinc, in vederea uscarii si preincalzirii
acestora.

Sarma dirijata cu ajutorul unor piepteni metalici intrd in baia de zincare unde,
trecand pe sub un jug de ghidare cu caneluri, se scufunda in zincul topit la o
temperatura de 450 — 460°C. Timpul de mentinere in baia de zinc se regleaza in functie
de diametru, calitatea materialului, stratul de zinc cerut s1 temperatura zincului din baie,
prin reglarea vitezei la infasurare.

Dupa zincare produsul final obtinut — sarma zincata — se infdsoara pe cosuri
metalice pentru obtinerea colacilor de diverse greutati.

3. Atelierul Tratamente Termice

Instalatie de tratament termic al sarmelor este compusa din 2 cuptoare de
tratament termic si statia de gaz de protectie.

Principalele utilaje din acest flux de fabricatie sunt urmatoarele:

- 2 cuptoare vatra cu role (CVR) de tratament termic; incélzirea cuptoarelor
vatra cu role se face indirect cu ajutorul a 76 tuburilor radiante (arzatoare)/cuptor;
fiecare tub radiant are doua debitmetre: unul pentru aer si unul pentru gazul
combustibil, aceasta pentru a putea regla raportul corect aer/gaz;

- 2 statie de gaz de protectie tip ICEM (ICEM 3 si ICEM 4) care sunt sunt
generatoare de gaz de protectie tip exogaz.

Procesul tehnologic de tratament termic al sarmelor este urmatorul:

In vederea livrarii sarmei trefilate in stare moale, se executd un tratament de
recoacere finala in urma céruia se Tmbunatatesc conditiile de rezistenta si elasticitate.
Acest tratament se realizeaza in cuptoare vatra cu role cu atmosfera de protectie.
Fluxului tehnologic de recoacere a sarmei cuprinde:

-transportul materiei prime — sarma trefilata de la sectorul TOM la sectorul
Tratamente Termice;

-recoacerea sarmei;

-lotizarea si depozitarea produsului finit.

Transportul sarmei trefilate de la sectorul TOM la sectorul Tratamente Termice
se executa cu motostivuitoarele de 3 tone.

Tratamentul termic de recoacere al sdrmei in colaci se realizeaza in cuptoarele cu
role in atmosferda de gaz de protectie. Gazul protector este obtinut prin arderea
incompleta a gazului de sondd. Compozitia gazului de protectie poate varia in limitele:
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H2=5-13% CO2=8-5%
CO=5-11% 0O2=max.0.001 %
CH4=0-1% N2 =restul

Incircarea cuptorului — colacii de sarma depozitati in zona cuptorului CVR sunt
ridicati cu ajutorul grinzilor rulante de 3,2 tf si asezati pe gratare refractare.

Sarja cuptorului — gratarul cu sarma se introduce in ecluza de intrare dupa ce
precedentul gritar a intrat in zona calda a cuptorului. Toate operatiile sunt automatizate
pana la iesirea gratarelor din cuptor.

Recoacerea propriu — zisa — gratarul de sarma intra in zona calda a cuptorului
dupa ce gratarul precedent a eliberat limitatorul nr. 3, deschizindu-se usa nr. 2.

Iesirea gratarelor din cuptoarele CVR — aceastd operatie este executata automat.
Descarcarea gratarelor — gratarele sunt preluate de pe rampa de descarcare (cu ajutorul
grinzii rulante 3,2 tof) si se aseazd pe pardoseald. Colacii de pe gratare se ridica cu
grinda s1 se depoziteaza jos, provizoriu.

Detensionarea — tratamentul termic de detensionare aplicat sdrmelor trase pentru
armarea betoanelor, pentru eliminarea tensiunilor interne in scopul asigurarii unor
caracteristici mecanice imbunatdtite, conform standardelor respective de produs, consta
in Incalzirea sarmei la temperaturi joase (cca. 500°C) urmata de racire. Acest tratament
de detensionare se aplica sarmelor trase pentru armarea betoanclor (STNB-urilor)
numai in cazul in care caracteristicile mecanice ale acestora rezultate dupa trefilare nu
se incadreazd in standardele de produse impuse. Detensionarea se realizeaza pe
cuptoarele vatra cu role; CVR 3 si CVR 4.

Pentru a asigura o protectie impotriva oxidarii sarmei si la cererea beneficiarului,
se realizeaza un tratament de uleiere prin pulverizarea sarmei recoapte, tratament ce are
loc Tntr-o cabina special amenajata in acest scop. Substantele de lubrefiere sunt uleiuri
Shell, aprovizionate in butoaie de 200 litri, recipienti care sunt depozitati (in limita
consumului pe un schimb de lucru) in sectorul de productie intr-un spatiu amenajat.

Statia de gaz de protectie [CEM

Tratamentul termic de recoacere al otelurilor carbon si slab aliate impune
utilizarea unei atmosfere de protectie adecvate, astfel incat suprafata materialelor sa fie
lipsitd de oxizi si adancimea stratului decarburat in limitele admise de norme.

Generatorul tip ICEM de atmosfera de protectie exoterma purificatd, realizeaza
intr-o prima treapta tehnologica combustia partiala strict controlatd a metanului cu aer si
deshidratarea partiald prin rasucire a produselor de combustie, obtindndu-se exogaz
urmatd de o a doua treaptd tehnologica de purificare in care are loc indepartarea
concomitenta foarte avansata a vaporilor de apa si a dioxidului de carbon prin absorbtie
pe site moleculare regenerate prin variatia presiunii si vid partial cu spdlare cu gaz
purificat rezultand monogaz.

Generatorul poate produce atmosferda de gaz de protectie exoterma purificatd
(monogaz) constituitd in special din azot, atmosfera care poate fi de tip bogat,
intermediar sau sarac, functie de continutul in CO + H2 reglabil intre 2-16 %.
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La baza producerii atmosferei de protectie exoterme purificate din metan stau
reactiile de oxidare partiala cu oxigenul continut 1n aer care are loc In generator. Acesta
se constituie dintr-o camera de combustie orizontald cu manta dubla racita cu apa.

Dupa iesirea din reactor (generator), gazele fierbinti strabat un racitor de tip
gaz/aer, temperatura produselor de combustie coboard la circa 600°C. Tn continuare
gazele strabat un racitor de tip gaz/aer in care temperatura gazelor coboara la 150°-
200°C. Gazele se racesc apoi in racitoare de tip gaz/apa pana la temperatura apropiata
de cea a apei de racire (25°C).

Generatorul poate produce atmosfera inerta (neinflamabild si neexploziva in
amestec cu aerul cu continut de CO+H2 = 5%) destinata in general ca atmosfera de
purjare (sigurantd) sau pentru protectia otelurilor cu continut redus de carbon.
Atmosfera de protectie produsd de generator este CO+H2 = 8%, practic neinflamabila
la temperatura ambianta si cu propietati reduse de a forma amestecuri explozive cu
aerul, se recomanda in special la protectia impotriva oxidarii si a decarburarii otelurilor
cu continut mediu si ridicat de carbon, la tratamentele termice de recoacere, de inmuiere
sau globulizare.

Cand necesitatile tehnologice impun, se poate obtine atmosfera de protectie
bogatd cu CO+H2 =12 — 16 %. Aceasta atmosfera de protectie este inflamabila si poate
forma amestecuri explozibile cu aerul.

In vederea mentinerii potentialului de carbon al atmosferei din cuptorul de
utilizare la nivelul necesar, se poate adauga, cand este cazul, pand la 1,5 % CH4 in
atmosfera de protectie la iesirea din generator. Debitul nominal de atmosfera de
protectie al generatorului este de 300 Nm®/h.

Generatorul trebuie alimentat obligatoriu cu utilitati la parametrii necesari, dupa
cum urmeaza:

Parametrii de lucru:
- apa de racire s1 pompa de vid sa fie lipsita de impuritati;
- presiunea apei 1n retea = 2,5 — 3 bari;
- debitul de apa de alimentare la instalatia de ricire a generatorului (treapta
exogaz) = 20 m*/h;
- temperatura apei de racire si pentru pompa de vid = max. 25°C;
- debitul de api de alimentare la pompele de vid = 14 m%/h;
- presiunea aerului de combustie (tehnologic) = 0,4 bari;
- presiunea gazului natural in retea dupa reductorul de presiune = 0,4 — 0,5
bari;
- presiunea aerului comprimat in retea (pentru comanda servomotoarelor) - 5 —
7 bari;
- alimentarea cu utilitati (energie electrica, gaz natural, apd, aer comprimat) sa
fie continud (lipsita de intreruperi neanuntate).
Spatii administrative

Pentru asigurarea agentului termic de incalzire a spatiilor administrative si

preparare apa caldd necesara personalului muncitor sunt aplasate in sectoarele de
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productie si vestiare 8 centrale termice alimentate cu gaz natural cu puteri cuprinse ntre
0,03 MW si 1,37 MW. Toate centrale sunt cu tiraj natural si au prevazute cosuri
metalice de evacuare a gazelor arse.

A.3.2. CATEGORIA ACTIVITATII SI INSTALATIEI

Producerea sau prelucrarea metalelor feroase (inclusiv fero-aliaje), atunci cand sunt
exploatate instalatii de ardere cu o putere termicd nominala totala de peste 20 MW.
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 | Tipulde | Punctde Referinta
o < n . . functionare | produs | descarcare pentru

nr. 1 desfasurata in instalatiel ’ i

instalati ’ aemisiilor | punctul de

Instalatie descircare a

emisiilor

Producerea sau 59,89 MW 311 zile Sarme/ Cosuri de PE1
prelucrarea  metalelor evacuare
feroase (inclusiv fero- bare gaze arse PE2
aliaje), atunci cand sunt laminate PE3
exploatate instalatii de
ardere cu .o putere PE4
termicd nominala totala
de peste 20 MW. PE5S
Prelucrarea include,
printre altele,
laminoare,

reincélzitoare, 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 | genereazia emisii de | Gazul cu efect de
desfasurata in prime gaze cu efect de sera generat
instalatie sera
Producerea sau Gaz natural Arderea CO,
prelucrarea metalelor combustibililor

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, reincalzitoare,
cuptoare de recoacere,
forje, topitorii, acoperire
si 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 cdtre operator cu respectarea planului de
monitorizare si 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 §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 serd, operatorul are obligatia sa depuna la
Agentia Nationala pentru Protectia Mediului raportul de monitorizare privind emisiile
de gaze cu efect de serd generate in anul precedent, verificat de catre un verificator
acreditat conform prevederilor legale in vigoare in domeniul schemei de comercializare
a certificatelor de emisii de gaze cu efect de serd pentru perioada 2013-2020.
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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 serda 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 serda 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 sera 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 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

Tntocmit,

Livia Dinica
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