MINISTERUL MEDIULUI SI PADURILOR
Agentia Nationala pentru Protectia Mediului

AUTORIZATIE NR. 15/12.12.2012
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. HAMMERER ALUMINIUM INDUSTRIES
SANTANA S.R.L.

Forma de organizare a societatii

Privata- societate cu raspundere limitata

Nr. de inregistrare in Registrul
Comertului

J02/1623/2006

Cod Unic Tnregistrare 18992904
Cont bancar
Banca BCR
Adresa Strada, numar Calea Hammerer, nr. 5
SEd.iUIUi Localitate Santana
social
Judet Arad
Cod postal 317280
A.1l.2 DATE DE IDENTIFICARE ALE INSTALATIEI/INSTALATIILOR SI ALE

AMPLASAMENTULUI

Numele instalatiei/instalatiilor

S.C. HAMMERER ALUMINIUM INDUSTRIES
SANTANA S.R.L.

Activitatea principala a
instalatiei

Fabricarea aluminiului secundar

Categoria de activitate/activitati
din anexa nr. 1

Producerea de aluminiu secundar atunci cand sunt
exploatate instalatii de ardere cu o putere termica
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nominald totala de peste 20 MW

Codul sub care operatorul a
raportat date si informatii
statistice:

1.Codul CAEN raportat pentru | 5753
anul 2007, utilizand clasificarea
CAEN rev. 1.1

2.Codul CAEN raportat pentru

anul 2010, utilizand clasificarea 2453
CAEN rev. 2
Codul de identificare al RO 303

instalatiei din Registrul Unic
Consolidat al Uniunii Europene

Punctul de lucru (amplasament) | Santana

Adresa Strada, Calea Hammerer, nr. 5
amplasamentului | numar

Localitate Santana

Judet Arad

Cod postal | 317280

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

Si ) Tip Nr. Data Emitent Revizuire

1t:1a§.1av . autorizatie | autorizatie emiterii (nr. si data)
autorizart 1 autorizatie 3 25.03.2010 | ARPM -
din punct de Inteer t"d Timisoara
vedere al cgrata de ?

. . Mediu
protectiel Autorizati B - B -
mediului u orlz_atle
de Mediu

Situatia Alocare initiala* Din Rezerva pentru instalatiile nou
alocarii intrate Tn perioada 2013-2020
certlflpa.tjcelor DA -
de emisii de
gaze cu efect
de sera in
perioada
2013-2020
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*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
15 12 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 sera pentru perioada 2013-2020 este
valabild atat timp cat activitatea desfasuratd de operator in instalatie se realizeaza la
nivelul instalatiei in conformitate cu autorizatia emisa conform prezentei proceduri.
Autoritatea competenta revizuieste autorizatia privind emisiile de gaze cu efect de sera,
in termen de pana la 5 ani de la inceputul perioadei 2013-2020. In vederea realizarii
unor modificari planificate la nivelul instalatiei, operatorul solicitd autoritatii
competente pentru protectia mediului revizuirea autorizatiei, conform prevederilor
prezentei proceduri.

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

S.C. HAMMERER ALUMINIUM INDUSTRIES SANTANA S.R.L., societate
comerciala cu raspundere limitata, este producator de aluminiu secundar.

Instalatia este situata in intravilanul localitatii Santana, Tn partea de SV, la
aproximativ 2 km de localitate. Terenul se afla la sud de drumul judetean DJ 791 care
leaga Zimandu Nou de Santana si din care este asigurat accesul la acesta.

Vecinatati :

N - drum judetean DJ 791, dupa care urmeaza terenuri agricole;

S - cale ferata si terenuri agricole;

E - teren arabil,

V - teren arabil.

Aria incintei autorizate este S= 55.308 m’.

Conform Anexei nr. 1 a H.G. nr. 780/2006 cu modificarile si completarile
ulterioare instalatia se incadreaza la activitatea * Producerea de aluminiu secundar
atunci cand sunt exploatate instalatii de ardere cu o putere termica nominald totald de
peste 20 MW?”. Puterea termicd nominald totala a unitatilor de ardere de pe
amplasament este de 29,5 MW.
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A.3.1. SCURTA DESCRIERE A AMPLASAMENTULUI SI A IN STALATIEI/ INSTALATIILOR

Fluxuri care genereaza emisii de gaze cu efect de sera:
-gazul natural.
Pe amplasamentul instalatiei se gasesc urmatoarele unitati:
- hala sortare deseuri de aluminiu — 3793 m%;
- hala productie -6173 m?*;
- statie recirculare apa cu 1 rezervor de api caldi (recirculatd) de 350 m® si un
rezervor de apa rece de 60 m3;
- statia de pompe — recirculare apa are 102,8m? si are structurd metalici din
profile europene si inchideri din panouri;
- cladire administrativa-284,7m’;
- cabina poarta-59 m2;
- grup social, laborator- 237,5 m?;
- birouri productie — 133,3 m?;
- cladire tehnica P+1 275,8m? si suprafata desfasurata 572,6m?;
- parcare masini si TIR-uri;
- statie epurare ecologica, post de transformare;
- 2 puturi cu zona de protectie aferenta;
- platforma 97,0m? pentru rezervor de oxigen de 50.0001 langa hala de sortare;
- platforma de 29,6m? pentru rezervoarele de azot si argon de cate 6.000I fiecare
amplasata langa hala de productie;
- rezervor si distribuitor pentru motorina cu pompa tip coloana 5.000 | platforma

8,2m’,
Dotarile din fluxul tehnologic:
LINIA I — pentru obtinerea aluminiului din deseuri de aluminiu cu continut mic de
impuritati.

1. Cuptor (furnal) cu reverberatie si incarcare laterala cu doua camere -2 bucati:
- capacitatea maxima de operare a unui cuptor este 50.000 t/an;
- conditiile de operare a cuptorului 24 ore, aproximativ 345 zile/an;
- caracteristicile tehnice:
a) capacitate maxima de topire: 120 t/h
b) volumul total al cuptorului: 70 t
c) volumul de transfer spre soba de turnare: min. 35t
d) sistem arzator pe gaz cu capacitatea maxima de 9 MW compus din 2
arzatoare in camera de topire si 1 arzator in camera de deseuri (2 arzatoare
de 4 MW 1in camera de topire si 1 arzator de 1 MW in camera de deseu);
e) temperatura in baia de aluminiu: 720° C
f) gaz necesar pentru topirea a 1 t Al: 650 md/t;
g) energie electrica necesara pentru topirea a 1 t Al: 45 kWh/t
h) temperatura gazelor arse la intrare: 100°C (max. 120°C) in sistemul de
filtrare;
1) volumul de gaze emanate: 47.500 Nm3/h
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j) temperatura aerului in camera de topire: 1.050°C;
k) temperatura aerului din camera cu deseuri (care contine si gazele din
camera de topire): 750-800°C.

2. Soba de turnare cu nclinare hidraulica — 2 bucati
- capacitatea maxima de operare: 50.000 t/an;
- conditiile de operare a cuptorului: 24 or , 345 zile/an;
-caracteristici tehnice:
a) capacitatea maxima de topire: 4-5 t/h;
b) volumul sobei: 50 t;
¢) transfer spre sistemul de turnare: 24 — 35;
d) arzator pe gaz cu capacitatea maxima de: 2x1 MW,
e) temperatura in baia de aluminiu: 740° C;
f) energie electrica necesara pentru operare: 55 kWh;
g) temperatura gazelor arse la iesirea din cuptor: 180°C (max. 250°C);
h) volumul de gaze emanate: 47.500 Nmd/h.
3. Sistem de turnare
-capacitatea maxima de oprerare 100.000 t/an.

4. Sistemul de omogenizare - Cuptor pentru tratarea termica a barelor de aluminiu

-capacitatea maxima de operare: 100.000 t/an;
Caracteristici tehnice:
a) diametrele de operare ale barelor de Al: min. 150 - max. 305 mm;
b) lungimea barelor: min. 5.000 - max. 7.500 mm;
¢) capacitatea maxima de operare: 12t/h;
d) gaz necesar la operare pentru 1 t Al: 22 m3h (6 arzatoare a 0.5 MW/
arzator);
e) energie electrica necesara la operare pentru 1 t Al: 35kWht;
f) temperatura la procesul de omogenizare: 490°C — 580°C;
g) necesar apa la operare: 3mé¥/h;
h) necesar aer comprimat la operare: 45 m3/h;

5. Instalatie de ultrasunete
Necesar de apa la operare: 5 mc/h — recirculare, 4 bar.

6. Instalatie de debitare
- necesar de apa la operare: 1 mc/h — recirculare, 4 bar;
- energie electrica: 145kw.

7. Instalatie de balotare — se executa manual,

8. Instalatie de epurare Filtre cu saci typ ,,Polyesternadelfilz”.
- capacitatea de filtrare;
- suprafata totald de filtrare este de aproximativ 2.300 m?;
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- concentratia maxima de praf la evacuare: 5Smg/Nms;
- debitul de gaze evacuate: 95.000 Nmd/h.

9. Statie de recirculare apa cu doua rezervoare

Este compusi din doud rezervoare de apa, unul de 350 m® subteran si unul de 60 m®
suprateran, doud turnuri de racire, casa pompelor, statia de monitorizare a
tempereturii apei si schimbator de caldura in placi.

Instalatia de racire i pompare apa trebuie sa asigure urmatorii parametrii:

- debitul nominal 400 m3/h;

- temperatura de intrare max. 50°C;

- temperatura de iesire 22°C;

Tn timpul verii cind temperatura bulbului umed depaseste 19 + 20°C si apa
depasesete temperatura de 22°C, se va trece apa printr-un schimbator de caldura in
placi alimentat cu apa de put la temperatura maxima de 16°C. Apa de adaos necesara
pentru completarea pierderilor prin evaporarea apei in turnurile de racire si purje vine
de la statia de tratare (dedurizare) centrald pe intreaga fabrica, care este pozitionata in
cladirea statiei de recirculare.

10. Instalatia de tratare a apei

Pentru a raspunde cererilor de calitate a apei de racire, trebuie avutd in vedere
pretratarea suplimentara a apei de adaos (filtrare/dedurizare/osmoza inversa) ceea ce
va permite operarea la un factor de concentrare mai mare, deci mai economic din
punctul de vedere al consumurilor de apa si a substantelor chimice de tratare.
Tratarea apei presupune o dedurizare si o tratare chimica a apei.

11. Instalatie de aer comprimat

Este compusa dintr-un ansamblu de:

- 2 compresoare cu surub de tip CSD 82 T SFC de 45 KW si tip ASD 57 t de 30
KW,

- uscator cu refrigerare;

- cilindru de aer cu V=900I;

- separator apa-ulei tip Aquamat;

- microfiltru FE-138 D;

- sistem de monitorizare de tip SAM 4/4.

LINIA Il — obtinerea aluminiului din zgura si deseuri cu continut redus de aluminiu
1.CUPTOR CU TAMBUR ROTATIV SI INCLINABIL (URTF10)

Caracteristicile cuptorului:

- capacitatea de sarjare: 10 m*/14-20 t;

- diametrul tamburului: 3600 mm;

- lungimea tamburului: 5500 mm;

- grosimea peretelui cuptorului: 330 mm;

- domeniul de inclinare:20° pana la 40°;

- viteza de rotatie a tamburului: 0.4-6 rpm;
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- alegerea unghiului de inclinare: se poate alege unghiul in functie de faza in care este

procesul;

- motoare: 2 bucati;

- puterea de ardere a arzatorului: 4 MW,

- energie electrica: 105 kW,

- gaz consumat: 500 Nmc/h;

- consum oxigen: 1000 Nmc/h.
Pentru deseurile contaminate cantitatea de energie consumata este mai mica, acest lucru
se datoreaza faptului ca prin arderea compusilor organici rezultd o energie suplimentara
care contribuie la topirea deseurilor si care inlocuieste o parte din energia consumata.

2. Masina de sarjat
Masina de sarjat este un utilaj condus pe sine la un conveior vibrator. Volumul
masinii este de 7 m®,

3. Instalatia de filtrare
Instalatie de epurare Filtre cu saci typ ,,Polyesternadelfilz’:
- capacitatea de filtrare:
a) suprafata totala de filtrare este de 1360 m?;
b) concentratia maxima de praf la evacuare: 5mg/Nms,
- debitul de gaze evacuate este de 60.000 m3/h.

Gazele sunt evacuate prin intermediul unui cos (C2) cu caracteristicile urmatoare:

- viteza gazelor: 12 m/s (la 60.000 m3/h);

- inaltimea cosului 20 m;

- diametru de 1,4 m.

Modul de functionare a instalatiei este identic cu cel al instalatiei din prima linie.
Materialele utilizate in procesul de filtrare sunt aceleasi ca si la prima instalatie.

4. Instalatia de aer comprimat

Este compusa dintr-un ansamblu de:

- 1 compresor cu surub de tip CSD 82 SFC-T 8.5 bar cu uscator refrigerator atasat;
- cilindru de aer cu VV=900I

- separator apa-ulei;

- microfiltru FE-138 D;

- sistem de control de tip SIGMA.

Fluxul tehnologic

Elaborare aluminiu secundar prin reciclarea deseurilor de aluminiu in cuptoare de
topire.

Obtinerea aluminiului din deseuri se realizeaza intr-o instalatie de topitore, pe
principiul instalatiei Closed Well (bine inchis).

Aceastd instalatie face posibild topirea economica la o eficienta caloricd maxima a
deseurilor metalice contaminate.
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Pentru a se realiza topirea deseurilor de aluminiu, sunt montate doua linii de topire:
Linia | - prima linie formata din doua cuptoare cu reverberatie de 50 t fiecare (Closed
Well);

Linia Il - a doua linie care are un cuptor rotativ de 10 de tone.

Cuptorul Closed Well are o capacitate de 50 t si recicleaza zilnic aproximativ 150 t
deseuri metalice. Se utilizeaza doua cuptoare fiecare cu o capacitate de 50 t.
Activitatea autorizata pe amplasamentul studiat este obtinerea aluminiului secundar
prin reciclarea (topirea) deseurilor de aluminiu provenite din diverse activitati.
Topirea deseurilor se face pe doua linii diferite. Pe prima linie se topesc deseuri cu
continut mare de aluminiu iar pe linia a doua se topesc deseuri de aluminiu cu un
continut mai mic de aluminiu si zgura rezultata in procesul tehnologic din prima
linie.

LINIA I

Cuptorul Closed Well are o capacitate de 50 t si recicleaza zilnic aproximativ 150 t
deseuri metalice. Se utilizeaza doua cuptoare fiecare cu o capacitate de 50 t fiecare.

Principalele faze ale procesului tehnologic sunt:

- aprovizionarea, controlul, sortarea si depozitarea materiilor prime;

- faza de topire a materiilor prime;

- faza de turnare a aluminiului topit;

- faza de omogenizare a profilelor de aluminiu rezultate in urma turnarii;
- faza de ambalare si depozitare produse finite.

Aprovizionarea, controlul, sortarea si depozitarea materiilor prime:

Materiile prime si materialele auxiliare sunt aprovizionate de la diversi furnizori pe
baza de contract. Transportul acestora se realizeaza cu mijloace auto. Fiecare
transport de deseuri este controlat si analizat pentru a se stabili compozitia acestuia si
a se vedea omogenitatea incarcaturii.

Daca se constatd ca un transport contine doud sau mai multe sorturi de deseuri,
acestea se sorteaza si se depoziteaza in functie de caracteristicile acestora.
Depozitarea deseurilor se realizeaza intr-o hala compartimentatd in care fiecare
compartiment contine un anumit tip de deseu cu anumite caracteristici in ceea ce
priveste compozitia acestora.

Restul materiilor prime sunt depozitate in hald sau 1n magazia inchisa. Gazele
utilizate Tn procesul tehnologic sunt stocate in rezervoare pe o platforma betonata si
imprejmuita.

Faza de topire a materiilor prime

In functie de produsul finit care se doreste a fi obtinut se realizeazi reteta de
fabricatie. Operatorul instalatiei incarca masina de sarjare cu ajutorul incarcatorului
cu roti. El extrage diverse deseuri metalice, pe care PPS—ul le-a determinat cu
ajutorul calculului de sarja. La instalatia Closed Well pot fi folosite deseuri metalice
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decapate, lacuite, acoperite cu ulei sau cu folie. Acestea exista fie sub forma de
profile, folii, genti, tocatura, brichete de span, span sau granule.

Dupa ce masina de sarjare a fost incarcatd cu aproximativ 3 t deseu metalic, va fi
condusa la cuptorul cu reverberatiec Closed Well prevazut cu doua camere: camera
calda si camera de preincalzire a deseurilor. Sarja de deseuri va fi incarcata in camera
de preincalzire. Aceasta va fi incarcata tot la 20 — 30 minute, in functie de mixtura de
deseu.

Pentru a evita emisiile fugitive la incarcarea cuptorului, la cuptor este andocata o
capota.

Sarja de deseu este plasatd pe podul camerei de deseu. Masina de sarjare se intoarce
la cantar, iar usa cuptorului se inchide.

Pe podul partii cu camera fierbinte se aseaza materiale sub forma de bloc, cum ar fi
lingouri, bare T.

Aici este vorba de aluminiu de furnal, care se foloseste pentru a reduce nivelul
impuritatilor continut de deseu, ca de exemplu fierul, sub nivelul maxim solicitat de
reteta.

Cuptorul de topit este format din camera de preincalzire a deseurilor si camera
incalzita.

Camerele sunt separate de un perete atarnat, care in functie de conditiile de productie
ajunge pana in topitura de aluminiu.

Camera de topire este incalzita direct prin intermediul a 2 arzatoare de gaze de 4
MW, pana la temperatura de 1050°C , in timp ce camera de deseu este incalzita
indirect de gazul fiebinte din camera incilzita, pana la temperatura de 750 - 800°C.
Aceasta camera este dotata si ea cu un arzator suplimentar de 1 MW.

Un ventilator de amestecare asigura amestecarea continua a gazelor de ardere.

Un al doilea asigura diferenta de presiune necesara intre cele doud camere.

Gazul de evacuare format, va fi condus din camera incdlzita catre generator unde are
loc pe de o parte racirea gazelor reziduale pana la temperatura de 200-250 °C, pe de
alta parte preincilzirea aerului de ardere. In aceasti situatie are loc o recuperare de
caldurd de la gazele evacuate, utilizdndu-se la preincalzirea aerului necesar arderii
gazul natural Tn vederea topirii.

1. Modulul ,,Charge Well”

Modulul Charge Well face posibila topirea deseurilor metalice cu perete subtire ca
span sau granule.

in plus se preteazi excelent pentru introducerea de metale de aliaj ca magneziu,
siliciu, titan, mangan si crom. Metalul lichid este condus cu ajutorul unei pompe
electromagnetice prin modulul Charge Well de la camera incdlzitd la camera de
deseu. Pompa are o capacitate de rulare de 8 t/minut.

Prin transportarea prin rulare a metalului lichid de la camera incdlzita la camera de
deseu, pe de o parte se atinge o temperaturda uniforma a baii, pe de altd parte se
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asigura prin aceasta omogenitatea topiturii. In acest loc vor fi extrase din cuptor si
probe de topitura.

Acestea se trimit la laborator si analiza acestora permite o supraveghere continua a
analizei topiturii.

Prin intermediul acestor probe se determind cantitatile necesare de metale de aliaj,
precum si eventualele corecturi la mixtura de deseu.

2. Procesul de topire in cuptor

Procesul incepe cu o preincilzire a deseului pana la temperatura de 750-800°C .
Pentru aceasta se degajeaza deschizatura de la peretele despartitor prin activarea
clapetei. In acelasi timp ventilatoarele de rulare se cupleazi pe o turatie mare.
Rularea continua a gazului fierbinte asigura o preincalzire rapidd si uniformd a
deseului.

Pentru a asigura diminuarea suplimentara a cotei de oxigen din camera de deseu, se
pun in functiune la putere mare cele doud arzatoare suplimentare din canalele de
evacuare ale sistemului de rulare.

Dupa cateva minute incep sa se dizolve materialele de contaminare din deseu.

Unul din cele doud ventilatoare de rulare conduce gazele de evacuare imbogdtite cu
gaze cu continut de substante organice, la arzatoarele principale pentru ardere
suplimentara.

Puterea caloricd a impuritdtilor organice din deseu va fi folosita astfel pentru
procesul de topire, dar in acelasi timp compusii organici sunt transformati in CO; si
apa, Tmpiedicand formarea dioxinelor si a altor compusi datorita prezentei clorului
sau a florului.

La o temperatura a gazelor de aproximativ 750°C metalul se topeste si curge in
topitura de aluminiu. Temperatura baii de aluminiu este de 720°C.

Daca aluminiul a atins nivelul podurilor de incarcare, se deschide un dop de scurgere
actionat pneumatic din peretele lateral al cuptorului. Aluminiul lichid va fi condus
printr-un jgheab n cuptorul de turnare. Tnainte de procesul de transfer, metalele de
aliaj necesare vor fi pregatite pentru corectia sarjei de topiturd si umplute in vana de
transfer. Acestea vor fi incluse Tn topitura Tn cadrul procesului de transfer. in functie
de marimea sarjei se tranfera 25 pand la 40 t din cuptorul de topire in cuptorul de
turnare. Acest proces dureaza pina la 45 minute.

3. Rédzuirea marginii camerei de deseu

Tn timp ce metalul este transferat, operatorul cuptorului curiti suprafata biii cu
ajutorul manipulatorului de razuire. Depunerea care este formatd din oxizi si
impuritati, trebuie rasd, pentru a asigura un transfer de caldura bun al gazelor fierbinti
pe suprafata baii pentru urmatorul ciclu de topire.

La aceasta activitate trebuie urmarit ca impreuna cu materialul ras sa se scoatd din
cuptor cat mai putin metal. Materialul ras contine aproximativ 70% metal. Acest

AGENTIA NATIONALA 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



material va fi prelucrat in cuptorul rotativ de pe linia 1l cu ajutorul sarii si va fi
transferat la Closed Well pe cat posibil in stare lichida.

Faza de turnare a aluminiului topit.

Aluminiul topit si corectat in functie de reteta dorita, este trecut in doud cuptoare
(sobe) de turnare cu capacitatea de 50.000 tone /an fiecare. Aici aluminiul este
mentinut la temperatura de turnare 740°C pentru a se evita cristalizarea si intarirea
materialului. Dupa efectuarea unei noi probe, daca se constata ca sarja nu corespunde
retetei se fac corectiile necesare prin adaugarea elementelor necesare. In cadrul
procedeului de turnare, metalul lichid va fi condus la groapa de turnare cu ajutorul
unui sistem de jgheaburi.

Tn acest timp el traverseazi o instalatic de degazare, care curdtd topitura de
impuritati, ca de exemplu hidrogen, magneziu sau alte metale, cu ajutorul clorului,
azotului si argonului.

Ca ultim pas metalul trece printr-un filtru ceramic, care retine oxizii nedoriti si
particulele in suspensie.

Gazele rezultate in aceasta faza sunt colectate si trimise tot la instalatia de filtrare,
impreuna cu gazele de la faza de topire.

Ajuns la jgheabul de turnare metalul va fi turnat cu ajutorul procedeului de turnare
verticald prin ramificatii.

Cu ajutorul instalatiei Closed Well pot fi turnate atat bare laminate cat si rotunde.
Pentru acestea se folosesc tehnicile noi de turnare.

Principiul de baza se bazeaza pe o scufundare inceatd, racita intentionat cu apa, a
mesei de turnare prin care se toarnd formatul dat de cochilie. Lungimea maxima de
turnare este de 7,5 m. Din sobele de turnare aluminiul este turnat Tn profile rotunde
de diferite diametre intr-un sistem de turnare cu douda mese avand capacitatea de
100.000 tone/an. Tn sistemul de turnare aluminiul este ricit cu apa pentru a atinge
temperatura de cristalizare. Tot in aceasta faza este introdusa si o sarma de borura de
titan care favorizeaza cristalizarea mai rapida a aluminiului. Tot procesul este
controlat si automatizat. Apele de racire sunt colectate si transportate printr-un sistem
de pompe la instalatia de racire si recirculare. Dupa racirea apei in schimbatorul de
caldura aceasta este recirculatd din nou in sistem. Nu existd evacuari de ape
tehnologice, singura apa care se pierde este cea prin evaporare.

Faza de omogenizare a profilelor de aluminiu rezultate Tn urma turnarii.

Profilele rotunde rezultate in urma turnarii sunt trecute la faza de omogenizare.
Fiecare profil este introdus in camera de verificare a eventualelor neconformitati,
verificare care se realizeaza cu ultrasunete, dupa care se elimina capetele unde
profilele au un aspect rugos. Profilul astfel verificat si fasonat este introdus in camera
de omogenizare unde are loc o incalzire pana la 500-600°C, in functie de diametru,
cand tensiunile aparute in material in timpul turnarii sunt eliminate, neexistand riscul
unor fisuri. Gazele rezultate in aceastd instalatie ca urmare a arderii gazului natural
sunt evacuate si dispersate in atmosfera printr-un cos dimensionat corespunzator.
Faza de ambalare si depozitare produse finite.
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Dupa faza de omogenizare, profilele de aluminiu sunt racite cu ajutorul unor
ventilatoare, apoi sunt trecute la faza de ambalare si depozitare. Acestea sunt
depozitate pe rastele, afara pe o suprafata betonata.

LINIATI

Principalele faze ale procesului tehnologic sunt:

- aprovizionarea, controlul, sortarea si depozitarea materiilor prime;

- faza de topire a materiilor prime;

- faza de turnare a aluminiului topit;

- faza de omogenizare a profilelor de aluminiu rezultate in urma turnarii;
- faza de ambalare si depozitare produse finite.

Aprovizionarea, controlul, sortarea si depozitarea materiilor prime.

Materiile prime utilizate in fluxul tehnologic sunt:

- deseuri cu continut de aluminiu cuprins intre 50% si 70%;

- aluminiu de puritate 99%;

- zgura rezultata in prima linie cu un continut de aluminiu de pana la 70 %.
Ca si materiale auxiliare utilizate in procesul tehnologic sunt urmatoarele :
- oxigen;

- amestec de saruri ( 70 %NaCl, 30 % KCI);

- sorbalit praf.

Materiile prime si materialele auxiliare sunt aprovizionate de la diversi furnizori pe
baza de contract.Transportul acestora se realizeaza cu mijloace auto. Fiecare
transport de deseuri este controlat si analizat pentru a se stabili compozitia acestuia si
a se vedea omogenitatea incarcaturii.

Daca se constatd cd un transport contine doud sau mai multe sorturi de deseuri
acestea se sorteaza si se depoziteaza in functie de caracteristicile acestor.

Depozitarea deseurilor se realizeaza intr-o hala compartimentatd in care fiecare
compartiment contine un anumit tip de deseu cu anumite caracteristici n ceea ce
priveste compozitia acestora si gradul de contaminare.

Zgura este preluata de la cuptorul cu reverberatie cu un vagonet si transportata la
cuptorul rotativ unde este incarcata cu ajutorul masinii de sarjat.

Restul materiilor prime sunt depozitate in hald sau in magazia inchisa. Gazele
utilizate Tn procesul tehnologic sunt stocate in rezervoare pe o platforma betonata si
imprejmuita.

Faza de topire a materiilor prime.

1. Sarjarea
Zgura si deseurile sunt sarjate in mai multe etape in cuptorul rotativ. Sarjarea se face
cu deseuri si zgura in cantitatile indicate de PPS. Acestea sunt incarcate in masina de
sarjat care este un utilaj care se deplaseaa pe sine la un conveior vibrator. Acestea
sunt introduse in cuptor pe usa cuptorului prin sistemul de vibrare al conveiorului,
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Cuptorul este montat pe un tambur din otel care este sudat de fundul cuptorului.
Peretele cuptorului are o grosime de 330 mm. Usa cuptorului este de densitate foarte
mare, ignifuga cu conectare la arzatorul principal si la senzorii de temperatura si
presiune. Cuptorul este prevazut cu un arzator care poate functiona in mai multe
variante:

- arzatorul principal oxigen /gaz;

- arzator oxigen/gaz in faza de aprindere;

- arzator gaz sau oxigen, pe trasee separate.

Sarjarea: aproximativ 50 % din cantitatile necesare sunt introduse in cuptor cu prima
sarjare. Pentru incdlzire puterea trebuie sa fie redusa, iar turatia tamburului (cupei /
tobei) trebuie si fie medie. In cazul in care intervine procesul de descrestere (de
dezumflare) se va reduce sarcina arzatorului, respectiv turatia tamburului (cupei /
tobei). Oxigenul necesar pentru arderea suplimentara este condus cu ajutorul maririi
raportului (porportiei) dintre oxigen si gaz, precum si prin introducerea cu jet a
oxigenului.Tot Tmpreuna cu deseurile se introduce si sarea in cuptor in cantitate de
aproximativ 15 kg/t de deseu. Aceasta reprezinta aproximativ 1/3 din cantitatea de
sare care se utilizeaza la un furnal normal.

2. Topirea

Curentul motorului este utilizat ca indicator pentru topirea metalului. In functie de
masa care se topeste curentul motorului incepe sd creasca continuu pand cand atinge
un nivel maxim. Acesta este momentul cel mai favorabil pentru sarjarea
suplimentara.

Topirea se realizeaza prin arderea gazului natural in atmosfera imbogatita de oxigen.
Oxigenul si gazul natural sunt alimentate in flux continuu si reglate automat.
Oxigenul este alimentat cu ajutorul unei lance de oxigen care asigura acestuia o
viteza mare, contribuind la Tmbunatatirea arderii compusilor organici n tamburul
cuptorului, in functie de informatiile primite de la analizatorul gazelor de ardere,.
Arderea impuritatilor organice se face controlat printr-o coordonare a introducerii
deseurilor in functie de retetd. Sistemul functioneaza prin primirea datelor de la
analizorul de gaze sau de la operatorul de sistem.

Captarea gazelor si arderea ulterioara a acestora in camera de ardere a cuptorului,
conduce la o scadere de consum energetic si in acelasi timp la reducerea poluarii prin
arderea compusilor organici. Pentru a se evita formarea dioxinelor, gazele de ardere
sunt racite brusc cu aer din proces.

3. Aglomerarea

Dupa ultima sarjare se asteaptd pana cand curentul motorului scade din nou,
deoarece atunci materialul s-a topit complet. Prin marirea turatiei tamburului (cupei /
tobei) masa se aglomereaza, iar temperatura metalului atinge cele 700 — 740°C
dorite.

Tamburul are un motor de 30 kW cu indicator de frecventa care permite rotatia intre
0.4-7 rpm in unghi de lucru variabil. Unghiul de lucru variabil al tamburului permite
optimizarea sarjarii, topirii, aglomerarii in vederea obtinerii unui rezultat maxim.
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Sistemul de absorbtie a fumului de la cuptor asigura captarea gazelor cu continut de
substante organice care apoi sunt arse complet. Acest lucru se realizeaza prin
introducerea de oxigen suplimentar in camera de ardere unde temperatura este mai
mare de 800 °C. Gazele de ardere stationeaza in aceasta camera 1-2 secunde, timp
suficient pentru arderea compusilor organici, dupa care sunt racite brusc cu ajutorul
aerului din proces, evitandu-se astfel formarea dioxinelor si a furanilor. Camera de
ardere ulterioara, pe langa lancea de oxigen, mai este dotatd si cu un sistem de
analizd a gazelor si misurarea a temperaturii si a CO cu tehnica laser. In functie de
acesti parametrii se regleaza raportul oxigen/gaz, astfel incat compusii organici s1 CO
sa fie arsi complet. Tn acest fel energia rezultata prin arderea compusilor organici este
preluatda in proces si inlocuieste o parte din energia necesara pentru topirea
deseurilor.

Tntreg procesul este urmdrit prin monitorizare, misurare si memorare a datelor intr-
un program. Parametrii care se urmaresc sunt urmatorii:

- alimentarea cu energie;

- temperatura gazelor;

- presiunea;

- alimentarea cu energie a motorului electric;

- racirea rapida si controlata a gazelor pentru evitarea formarii PCDD/F;

- masurarea exacta a cantitatilor si a raportului oxigen/gaz in camera de ardere;

- temperatura gazelor Tn camera de ardere;

- compozitia in carbon a gazelor de ardere;

4. Evacuarea (scurgerea)

Usa cuptorului se deschide cu ajutorul unui mecanism hidraulic, scutul de zgura si
jgheabul se rotesc, iar cuptorul este basculat. Aluminiul topit este golit fie direct in
formele de lingouri daca se doreste obtinerea acestora, fie se toarna in oale metalice
cu ajutorul carora se transporta la sobele de turnare de la prima linie si de aici
urmeaza fazele de la prima linie. Pentru mentinerea temperaturii aluminiului n
aceste oale, se utilizeaza 2 arzatoare de cate 250 kw, fiecare cu ardere de gaz natural.
Lingourile se racesc pe un spatiu de depozitare direct in zona cuptorului rotativ.

5. Golirea sarii

Cuptorul se raceste pana la 20°C, dupa care se regleaza rotatia tamburului (cupei /
tobei), aproximativ 2 minute, cu circa 3 rotatii pe minut. Apoi sarea se basculeaza in
vagonetele (carucioarele) pentru evacuarea zgurii. Pentru indepartarea in siguranta si
eficient a biscuitelui de zgura se utilizeaza un vagonet care se deplaseaza pe sine
pana in fata cuptorului. Pozitionarea vagonetului se realizeaza prin telecomanda.
Biscuitele de zgura se raceste in hala. Gazele pot fi captate daca e necesar cu o hota
si trimise la sistemul de filtrare. Zgura de sare se va depozita intr-una din boxe pana
la livrarea cdtre o firma autorizata pentru eliminarea deseurilor periculoase.
Capacitatea de productie: 390 tone/zi, 134.500 tone/an aluminiu topit.

Perioada de operare este de 345 zile/an, 24 ore/zi.

In cele 20 de zile rimase se va asigura revizia si mentenanta instalatiei.
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Sursele de emisii de gaze cu efect de sera existente pe amplasament:
- cuptor de topire nr. 1;
- cuptor de topire nr.2;

- cuptor de tur
- cuptor de tur

nare nr. 1;
nare nr. 2;

- cuptor de omogenizare;
- cuptor rotativ linia 2;

- oale de stocare aluminiu lichid linia 2;
- centrala termica.

A.3.2. CATEGORIA ACTIVITATII SI INSTALATIEI

Producerea de aluminiu secundar atunci cand sunt exploatate instalatii de ardere cu o
putere termica nominala totala de peste 20 MW.

A.3.3. DATE TEHNICE DESPRE FIECARE ACTIVITATE IDENTIFICATA DIN ANEXA

NR. 1*
Categoria de Capacitatea | UM
activitate din proiectati a Perioada de | Tipul de Punct de Referinta
SIS [ instalatiei functionare | produs desca_r_c_are a pentru
desf o ’ emisiilor punctul de
estasurata i descircare a
instalatie emisiilor
Producerea de 29,5 MW 345 zile Aluminiu Cosnr. 1, C1,C2,C3,C4
aluminiu  secundar 2,34
atunci cand sunt
exploatate instalatii
de ardere cu o putere
termica nominala

totala de peste 20
MW
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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 Tipul
. . - . . .| Procesul care
activitate din | combustibilului/materiei o
. genereaza emisii | Gazul cu efect de
anexanr.1 prime .
. - de gaze cu efect sera generat
desfasurata in .
. . de sera
instalatie
Producerea de Gaz natural Arderea CO,
aluminiu  secundar combustibililor

atunci cand sunt
exploatate instalatii
de ardere cu o
putere termica
nominald totala de
peste 20 MW

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 serd 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 cédtre 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 serd se intocmeste de catre
operator pe baza planului de monitorizare §i raportare a emisiilor de gaze cu efect de
serda si 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 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
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acreditat conform prevederilor legale in vigoare Tn domeniul schemei de comercializare
a certificatelor de emisii de gaze cu efect de serd pentru perioada 2013-2020.

In cazul in care, pani la data de 31 martic a fiecirui an din perioads, 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 serd 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 sd informeze in scris autoritatea competenta 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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