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Cuvant inainte

Prezenta lucrare este unul dintre rezultatele teirioe documentare
aferente proiectului de cercetare intitulat "Cetgdindamentalgi aplicative
privind oltinerea produselor tubulare dineturi de calitate superiaarin
vederea reducerii costurilogi ecologizrii produdgiei” realizat in cadrul
Planului Naional de Cercetare-Dezvoltagelnovare PNCDI, Program CeEx
modul 1 - Proiecte de cercetare-dezvoltare compl@&n activititi de
cercetare fundamensalsi aplicativa, proiectul a condus la @berea de
produse tubulare dint@luri aliatesi nealiate de calitate superi@autilizandu-
se, ca materie prifm semifabricate executate prin turnare coritjrtotoda#
proiectul a condus la gerea caldtii tevilor, la reducerea costurilor de
fabricgie si a noxelor prin dezvoltarea unor tehnologii ineggrde procesare.

In ansamblul 3u lucrarea de fa analizeaZ si propune soltii privind
operaiile responsabile de generarea de noxe din cadhtitilor siderurgice,
in procesele de elaborare gelarilor pentrutevi, de turnare aaglelor din
aceste teluri si de laminare la cald @vilor.

In prima parte a ludrii se prezini strategiasi managementul de mediu
in seciile de qelarie-laminoare specifice fabrigai detevi, in conformitate
cu diversele acte normative care craea@adrul juridic necesar pentru
protecia factorilor de mediyi respectarea principiilor dezvatti durabile.
Aceste acte normative contituie bazele legale ra@eepentru transpunerea
noilor directive adoptate la nivelul Uniunii Europe precumsi a
modificarilor intervenite la unele dintre directivele exste. Pentru alinierea
la normele de mediu a agdgor economici din domeniu, lucrarea contribuie la
promovarea Tmbuitatirii continue a performantelor de mediu ale acestor
ageni prin sustinerea implementarii Sistemelor de Mamagnt de Mediu.

Pentru stabilirea principalelor aspecte de mediecigpe liniilor de
fabricgie a produselor tubulare deeg in partea a doua a ldar se prezini
aspectele de protge a mediului specifice liniilor de fabriga a aelurilor
pentrutevi, ataglelor turnate continuu din acestelari si de laminare la cald
a tevilor, du@ care se analizeaza detaliu stadiul protgiei mediului la
producitori de ael si detevi de qel, scadndu-se n evide#h echipamentele si
fluxurile tehnologice existente care cornicla generarea de emisii poluante,
instalatiile pentru nénerea, evacuared@ dispersia poluaior, precumsi
masurile luate pe plan local pentru eliminaggaau reducerea noxelor.

Partea a treia a luori se refed la cele mai bune tehnici disponibile
(BAT) referitoare la prevenireg controlul poldirii pe liniile de fabricae a
otelului si a produselor tubulare dgeb. Se prezirit detaliat, pe de o parte,
procedeelai aparatura de supraveghgrenasurare a emisiilor poluantg pe
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de alt parte, echipamenteke instalaiile specifice pentru protgia mediului
in sectoarele de fabriga a aelurilor pentrutevi si a tevilor. In baza acestor
procedeesi echipamente s-au stabilit Cele mai Bune Tehnigpbnibile
(BAT — Best Available Technique ) de prevenireontrol al polarii, pe de o
parte in domeniul elabani si procedgrii otelurilor pentrutevi si, pe de ak
parte, Tn domeniul lamiinii la cald atevilor de qel. Selectarea celor mai bune
tehnici disponibile (BAT)si emisiile asociatesi/sau nivelurile de consum
pentru sectorul vizat, s-au realizat potrivit Direelor Uniunii Europene.

In cazul elabatrii si turnarii otelurilor pentrutevi in convertizoare s-au
stabilit BAT-uri care constau in reducerea emisiite particule solide
rezultate in urma pretéat topiturii metalice (prin evacuare eficient
epurarea ulteriodr prin utilizarea filtrelor electrostatice), in rgmrarea
gazului de convertizogi despéfuirea primaii (prin ardere in sistem inchis,
precipitarea electrostaticin regim uscat sau filtrarea), Tn dedpirea
secundar (prin evacuarea eficiehtla indrcare, deswrcare si transfer,
eliminarea vaporilor de metal prin utilizarea gazuinert), in reducerea
emisiilor in apa proveritde la &cire si minimizarea reziduurilor solide.

Pe de alt parte, in cazul lamimii tevilor, cele mai bune procedee
tehnice disponibile BAT pentru etapele tehnolodicee separadi diferitele
probleme legate de mediu constau in depozitgireaanipularea materiilor
prime si produselor auxiliare (prin colectarea pierderilproduse prin
scurgeri, separarea scursurilor uleioase din ap&vaeuare, tratarea apei
separate in sta de epurare), in Talzirea prelimina% si cuptoare pentru
tratament termic (prin evitarea aerului in exges pierderilor de @dura,
alegerea ateita combustibilulusi implementarea automafidi, recuperarea
caldurii din gazul de ardere, a@tpare de genetia a doua cu caimut redus
de NOKx), in etapa de laminare la cald (prin ingiadie exhaustare cu tratarea
aerului extras cu ajutorul filtrelor, stropire cpaaurmati de tratarea apei
reziduale), in tratarea apei rezidualé/dp proces ce cane tundersi uleiuri,
in prevenirea contamini cu hidrocarburi.

Consideim ci, in contextul dezvoltarii durabile a Romaniei, rarea
de faa prezinf interes atat pentru studencat si pentru absolveti
metalurgsti Tntrucat protetia mediului constituie o prioritate in vederea
asigudrii unui mediu curat pentruaratatea locuitorilortarii si asiguérii unei
cresteri economice inovative, spre binele gefidoa actualesi viitoare.

Conformarea cu cenele Directivelor Uniunii Europene privind
Prevenireasi Controlul Integrat al Polrii — IPPC — creax agenilor
economici posibilitatea realigi de modele de proddgie si consum durabile
in scopul proteéyrii mediului Tn Tntregul &u, inclusiv a evirii si reducerii
impactului asupra mediulgi refacerii amplasamentelor afectate de poluare.

Autoril
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INTRODUCERE

in cadrul unistilor siderurgice, in procesele de elaborareteludilor
pentrutevi, de turnare a semifabricatelgadlelor) destinate fabrigai detevi
si de laminare la cald @vilor, operaile responsabile de generarea de noxe se
refeld, pe de o parte, la manipularea fierului vechi ddble de elaborare, la
preincilzirea fierului vechisi la operaile tehnologice care se désbar n
cuptoarele electrice, acestea constand iréacea cuptoarelor cu besau cu
sisteme de iriccare contina, topirea Tndrcaturii cu intensificarea acesteia
(oxigen, aritoare oxi-combustibil), oxidarea topiturii prin uftarea de
oxigen gazos, evacuarea zggrievacuareatelului.

Pe de alt parte, opendile responsabile de generarea de noxe searefer
la metalurgia Tn oalsau orice tratare secundlacu sau #ra aport energetic, la
turnarea continua aelului in tagle sau, eventual, discontinin lingouri, la
incilzirea taglelor pentru perforarea prin laminase obtinerea ebgelor
tubulare precursi la reincilzirea ebgelor si laminarea la cald gevilor finite.

Principalii poluami care provin din dedfurarea opetglor prezentate
sunt emisiile de gazgi de praf (primaresi secundare)}i deseurile (zgura,
molozurile refractargi praful colectat).

Factorii de mediu afediade noxele rezultate, Tn ordineaammii
impactului sunt:

- aerul — afectat atat de emisiile primare de gsizeraf, catsi de cele
secundare din timpul proceselor specifice elafiosi prelucerii otelului
(manipulare fier vechi, Triccare — topire — afinare — evacuare — tratare i oa
— turnare — reiritzire);

- solul — afectat de pulberile sedimentabile din emisirecpot cotine
metale grelesi de dgeuri ca urmare a unei depazit necontrolate (praf
colectat, zgut, molozuri,tunder, uleiuri);

- apele — datoriti antrerdrii de citre apa rezultét din precipitaile
atmosferice a noxelor din fierul veckiia elementelor nocive din prafurile
colectatesi din zgurile depozitate necontrolat.

Factorul de mediu cel mai afectat d#re sectoareletelarie-laminoare
specifice fabricaei detevi este aerul atmosferic datargmisiilor de gazsi
praf degajate n timpul desbrarii operaiilor tehnologice. Din acest punct de
vedere emisiile rezultate pe fluxurile tehnologide elaborare-turnare a
otelurilor pentrutevi si de laminare la cald @@vilor se grupeaizastfel:

- emisii primare, aceste emisii fiind cele speeifetapelor tehnologice
care se desf§oari Tn interiorul agregatelor termigecare sunt colectate direct
din respectivele agregate;
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- emisii secundare, fiind cele care rezulle la manipularea fierului
vechi, in@rcare, topire, tratarea in @alturnarea, evacuarea, dimrea
taglelor, procesarea zgurii, emisii care nu pobfectate direct.

Impactul activitiior economice asupra mediului trebuimut sub
control, astfel incatasse realizeze o dezvoltare durabimotiv pentru care
este obligatorie identificareaestimarea acestuia.

Cercetirile complexe care vizeazstudiile integrate economie-mediu
urmaresc incidetele intervegiei omului asupra mediului (presiung)ceea ce
rezul& Tn urma acestora (re@ mediului) asociate cu o serie de aclivitare
exerciii impact asupra mediului, cum ar fi extiacresurselor naturale
precumsi generarea de geurisi substare poluante. Aspectele esiae ale
acestor cerceti vizeaz:

- evidenierea surselor de agresiune - aciiié umanesi naturale
susceptibile de a degrada calitatea mediului nlatde a afecta apatatea
omuluisi reproducerea speciilor, de a epuiza resursekgeeerabile;

- masurarea dimensiunii agresiunilor - dimensiunea elgelor care
fac presiune asupra mediulgi contribuie la bulversarea acestuia, de
exemplu, emisiile de poluén

- masurarea reatlor mediului, respectiv calitatea elementelor de
mediu ca rezultat al efectelor de agresiune obteasupra mediului;

- masurarea reatlor socie@tii la transformarea mediului, de
exemplu, cheltuieli pentru proteg mediului.

Dezvoltarea economiccu succes depinde de utilizaregiomak a
resurselorsi de reducerea, pe cat posibil, a impacturilor askeasupra
mediului. Impacturile asupra mediului genekeazosturi, dag ele sunt
adverse mediului sau pot aduce beneficii,adsignt pozitive. Considerarea
impacturilor asupra mediului trebuie integraklorlalte aspecte ale analizei
economice a activtii oricarui agent economic. Prin astfel de analize se
urmareste identificareasi evaluarea impacturilor asupra mediului in termeni
calitativi si cuantificarea monetar acolo unde este posibil. Adesea,
impacturilor identificate nu li se pot atribui valenonetare. Motivul major al
integiarii analizei de mediu Th cea economiar fi cel al gsirii expresiei
monetare a acestor impacturi.

Lucrarea de i@ urmireste determinarea impacturilor pe care le produc
asupra mediului activitile specifice de fabriaee atevilor de ael. Aceste
impacturi se determin prin compararea sittiai create cu cea in care
activitatea economicnu ar exista. Atunea este compléxdeoarece unele
relaii dintre impacturile fizice nu pot fi sesizate ogurinta, ele putand fi
intAmphtoare sau se pot produce peste o peficadi indeprtata. Odat
identificate impacturile fizicgi evaluate relgile dintre ele se poate determina
modul Tn care acestora li se poate atribui valtatermeni monetari.
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Capitolul 1

STRATEGIA SI MANAGEMENTUL MEDIULUI IN
SECTIILE DE O TELARIE-LAMINOARE PENTRU
FABRICAREA TEVILOR DE O TEL

Industria siderurgic are un rol important in realizarga meninerea
unui ritm inalt de crestere economidurabik. Datoriti contribuiei majore in
procesul dezvairii, industria siderurgi¢ a fost si #imane unul dintre
principalele sectoare ale economietioi@ale. Necesitatea abard acestor
problematici ale strategiei industriale ddéridin implicarea profunda a
siderurgiei in procesul de transformare a economugianesti si orientarea
acesteia spre dezvoltare durabil concordati cu interesele nationale si cu
cerintele de definitivare a procesului de integrarégniunea European

in ceea ce privge fabricareaevilor de ael, Comunitatea European
este cel mai mare proditor cu o produge anuai de circa 12,5 milioane
tone in 2006 (22 % din prodiig globak), urmat de Japoniai Statele Unite.
Industria europednproductoare detevi de ael are o structdrconcentrat.
Cinci tari — Germania (3,5 milioane tone), Italia (3,2 w@ne tone), Fraa
(1,4 milioane tone), Marea Britanie (1,5 milioaneng) si Spania (0,9
milioane tone) — repreziftin mare, aproximativ 90 % din totalul prodec
Comunittii Europeene.

Luand in considerare strategia industriei sideogrgin ansamblul
strategiei industriale a Romaniei in perioada déttrabuie & setina cont de
urmatoarele elemente primordiale:

- dinamica noilor tendinte manifestate in planuvhtggiilor comunitare;

- dezvoltarea unor parteneriate public-private deofi dialog social
specifice;

- anticiparea mai clarsi contracararea efectelor care insotesc procesul
de restructurare.

Este esential ca cei trei piloni ai dezvoltarii ahite —economic, social
si de mediu— i fie corelati si § evolueze in strafidegatui si armonie.

Trebuie precizatsatisfacerea cerintelor tot mai ridicate ale datie
legate de protectia mediului, andtatii sau a consumatorilor nu poate fi atinsa
in detrimentul sau cu neglijarea competitivitatidustriei siderurgice. Dac
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pilonul economic nu este destul de puternic, ateg®biectivelor ambitioase
ale strategiei de dezvoltare durdbnu va fi posibii, deoarece numai o
siderurgie competitiva poate crea resursele firraacnecesare indeplinirii
celorlalte obiective.

Strategia trebuieasaiba in vedere orientarile si angajarea pentru crearea
unui mediu propice dezvoltarii unei industrii sidegice competitive, in
armonie cu structurile industriale din UE. In acgens se urmareste reducerea
decalajului existent intre Romania si tarile meméaie Uniunii Europene. Se
porneste de la optiuned pentru definitivarea integri Romaniei in Uniunea
Europeafi este necesarcompatibilizarea structurilor industriale cu cele
existente in tarile membre ale UE.

Totodati, strategia industriei siderurgice pentru perioadeatoare
trebuie coreldt si cu Planul National de Dezvoltare a Romanie&rd cont
de faptul ca restructurarea industriala afectetaa, exceptie, toate cele opt
regiuni aletarii.

Obiectivul general al strategiei comdn cresterea competitivitatii si
performantelor industriei siderurgice roméstie in context europeanyi
mondial

Pentru atingerea acestui obiectiv trebuie luatirsiderar@biectivele
Strategiei Lisabona a Uniunii Europeneare vizeax cresterea competitivi-
tatii economice a UE, stimuland dezvoltarea dutgbdiconomia bazatpe
cunoasteresprijinind cercetarea, dezvoltargainovareg dezvoltand modelul
social bazat pe crearea de noi locuri de muoportunitati egale, justitie si
coeziune social

1.1POZITIAACTUAL A AINDUSTRIEI SIDERURGICE
ROMANE STI

In ultimii ani produsul intern brut a Tnregistraresteri anuale
semnificative, respectiv: 5,7% /2003, 5,1% /2002%6/2005si 8,3% pentru
anul 2006. In ceea ce prite formarea produsului intern brut, ewvidu
acestuia a fost determiain special, de majorarea volumului de activiiate
industrie, precum si in constriicsi servicii.

Exportul (FOB) al Romaniei realizat in anul 2006at de 18935 mil
euro, produsele industriei prelatware reprezentand 97,3% din totalul
exporturilor. Importurile CIF (pe total economiell anregistrat in 2006 o
crestere de 24% tia de anul precedent, atingand valoarea de 26280,7 mi
euro.

Industria prelucratoare constituie componenta ada a industriei
din Romania, acoperind in anul 2006 circa 80% daumul de activitate
industriah. Segmentele de baale industriei prelucratoare sunt: metalurgie
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(27%), bunuri de consum (26%), chimie-petrochin#8%), constructii de
masini (11%) si electronica-electrotehnica (4%).cdungi tradtie, industria
prelucratoare acopera practic intreg teritoriul Raomi, in aceasta activitate
fiind cuprinse circa 1,5 milioane persoane.

Scaderea ptei de desfacere, dificultatile financiare si adapa la
noile conditii ale economiei de piaau determinat modificari profunde, cu
efecte nedorite, concretizate prin:

- micsorarea uneori drastica a nivelului de proeict

- inchideri de capacitati;

- disponibiliziri masive de personal.

Dintre masurile destinate relafisi cresterii economice in siderurgie, se
remara:

- Tmburatatirea mediului de afaceri, ca premizentru atragerea
investitiilor stéine. In acest sens actiunile trebuieag in vedere un spectru
larg in domeniul financiar, bancar, administrativ;

- demararea, fundamentata de necesitatile striagale Romaniei, a
unor proiecte de investitii de nivel national, cuan fi programele de
restructurare si modernizare. La realizarea aceptograme contribia
esemiala const in participarea consisteéna industriei prelucratoare diara
noastdé, dovad a potentialului ridicat inclusiv in domeniul forige munca de
care dispune acest sector.

Volumul investitiilor straine a cunoscut o crest@eentuata in zone
cum ar fi cele de la Timisoara, Alba, Sibiu, Gal®It etc. Concomitent, in
unitatile privatizate din sectoarele industriei lpceatoare trebuie realizate
Insemnate actiuni de modernizare ca o solutie &igeiiscadere a costurilor de
fabricatie si imbunatatire a performantelor, cu smminte directe in
competitivitate.

Pentru cresterea competitivitatii industriei sidgroe trebuie & se
urmareasd in principal cultivarea si consolidarea unui medeuafaceri viabil
si deschis bazat pe un cadru legal stabil, coeigndnsparent, accelerarea si
adancirea ajustarilor structurale (restructurarepigvatizare), promovarea
investitiilor intangibile (investitii in capital uan, cercetare-dezvoltare si
Inovare, infrastructura pentru evaluarea confortmipgoduselor si serviciilor
etc.), sustinerea dezvoltarii cooperarii industtiaprecum si dezvoltarea
serviciilor industriale si de afaceri.

In acelasi timp trebuie acordato atentie deosebliit cresterii
productivitatii muncii, promo#ii produselor si tehnologiilor “curate”,
economisirii si utilizarii eficiente a energiei, esterii utilizarii resurselor
locale, intaririi mecanismelor de piata de alocareesurselor, precum si
dezvoltarii unei infrastructuri regionale eficiente
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1.20BIECTIVELE GENERALE SI PRINCIPALELE
INSTRUMENTE ALE STRATEGIEI INDUSTRIEI
SIDERURGICE IN DOMENIUL MEDIULUI

Strategia industriei siderurgice romé&mdrebuie 4 aiba la baz atat
obiectivele si directiile strategice ale econongieindustriei romanesti, cat si
elementele fundamentale ale politicii industrialeopene.

1.2.1 OBIECTIVELE PRINCIPALE ALE STRATEGIEI

In corelare cu prevederile celorlalte strategii a®nomiei nationale,
strategia industriei siderurgice romametrebuie & aiba ca obiective
principale:

- cresterea competitivitatii;

- sporirea rolului cercetarii, dezvoltarii si inovari

- promovarea unui management durabil al resurseloprgiectia
mediului;

- imbunatatirea pregatirii profesionale si ocupaéef de munca.

1.2.2 PRINCIPALELE INSTRUMENTE

Strategia industriala in siderurgie va trebui sa ceamcentreze 1in
continuare pe consolidarea si incurajarea factoriare determin
competitivitatea, cum ar fi capitalul uman, cercetarea, inovarea Si
antreprenoriatul. Pentru a maximiza eficienta uns&ntelor strategiei,
acestea trebuie aplicate sectoarelor industridateoimaniera care sa tina cont
de natura lor specifica.

Instrumentele pentru aplicarea strategiei carededermina o influed
majoia in atingerea obiectivelor constau in:

- consolidarea unui sistem legislativ stabil, simptiansparent si
coerent, sustinut de un cadru institutional adeceamonizat cu cel din
Uniunea Europeana in vederea dezvoltarii si codadli unui mediu de
afaceri viabil, deschis si credibil;

- modernizarea rolului autoritatii publice central&@ idomeniul
industriei, prin cresterea capacitatii de elaborarede implementare a
strategiilor industriale;

- asistema sectoriala pentru fiecare sector in parte peotizontul de
timp 2007...2010;

- asistefa pentru export in vederea cresterii ponderii expoor
romanesti de produse cu grad avansat de prelycrare

- promovarea investitilor directe, prin asigurareanuiu climat
investitional transparent, stimulativ si predidtibi
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- sustinerea privatizarii si restructurarii socidtati comerciale pe
principiul rentabilizarii activitati  economice a cestora; finalizarea
privatizarii in sectorul de stat;

- asigurarea compatibilitatii cu mediul, prin condaliea unui cadru
legislativ si organizatoric care sa conduca la cedea impactului activitatii
industriale asupra acestuia;

- sustinerea cercetarii—dezvoltarii si inovarii sfrastructura pentru
evaluarea conformitatii produselor si serviciilodustriale ;

- dezvoltarea pietei libere si concurentiale printoararea procesului
de armonizare legislativa si de aplicare efectivgddticii in domeniul
concurentei

1.2.3ELEMENTE PRIVIND STATEGIA IN DOMENIUL
PROTECTIEI MEDIULUI $I DEZVOLT ARII
DURABILE

Cerintele si exigentele existente la nivelul UnidBuropene impun o
noua abordare a problemelor globale de mediu, dinctpde vedere al
efectelor si presiunii asupra mediului ale tutuomnsecintelor dezvoltarii
socio—economice.

Protectia mediului constituie parte componenta agm@mului de
restructurare si dezvoltare economica avand caa&gopnizarea strategiei Si
practicii roméaneti in domeniul protectiei mediului cu cele comurgta

Tara noastr dispune de un capital natural foarte bogat, aasa a fost
mult timp valorificat fara a avea in vedere proteanediului, folosindu-se
tehnologii care au condus la crearea unor zonebifig”, cu poluare intensa
a aerului, apei sau solului. Extragerea combusgtbilosili si a minereurilor,
industria siderurgit; industria energetica, industria chimica si pdtrouca,
industria celulozei si hartiei, industria materiatede constructii etc. sunt
activitati antropice cu impact semnificativ asuprediului.

Se poate apreciaacin contextul dezvoltarii durabile a Romaniei
protectia mediului este o prioritate in vedereag@asrii unui mediu curat
pentru sanatatea locuitorilor tarii si asigurare@eiucresteri economice
inovative, spre binele generatiilor actuale sioaite.

Strategia in domeniul protgei mediului Tn siderurgie si a gestionarii
durabile a resurselor urmareste, in principal, confirea cu reglementarile in
domeniu, ca premiza competitivitatii industriale. De asemenea coasi
ca se impune imbunatatirea integrarii cerintelor detgctie a mediului in
elaborarea si implementarea strategiilor sectqriedgionale, zonale si la
nivel de companie precum si decuplarea impactuldegradarii mediului de
cresterea economica si solutionarea unor probleroete, cum sunt
implementareaCelor mai Bune Tehnidisponibile” (BAT) si “Tehnologiilor
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Curate” in toate sectoarele siderurgice, diminuarea Giltit de deseuri,
valorificarea deseurilor si crearea unei pieterélggentru tehnologii si servicii
eficiente.

Conformarea cu cerintele directivelor UE privindrevenirea si
Controlul Integrat al Poldrii — IPPC — creaZ agentilor economici din
siderurgie posibilitatea de a realiza modele delygcbe si consum durabile,
in scopul protejarii mediului in intregulis, inclusiv a evitarii si reducerii
impactului asupra mediului si refacerea amplasaet@nafectate de poluare
la un nivel care sa asigure reutilizarea acestbraacest scop trebuiesc
adoptateDocumentele de refend pentru Cele mai Bune Tehnici Disponibile
- BREF, elaborate de UHliseminate atat in versiune origih@lat si traduse
in limba romas.

Autoritatile abilitate trebuieassprijine financiar agentii economici din
siderurgie, cu precadere pentru conformarea ecldptator si instalatiilor
specifice (echipamentg instalatii care intf sub incidenta directivdiPPC,
gestionarea deseurilor, etc), prin Fondul pentrdiMe

Transpunerea directivei referitoare la raspunddeeanediu cu privire
la prevenirea si remedierea prejudiciului adus mledi impune, conform
principiului  "poluatorul plateste”, £ operatorii economici care produc
prejudicii mediului, supoittoate costurile pentru remediere

Este de mentionat aici oportunitatea financidisponibik operatorilor
economici din siderurgie, chimie, petrochimie miatlerde constructii, creata
de utlizarea mecanismelor flexibile alBrotocolului de la Kyoto al
Conventiei Cadru ONpentru schimbari climatice.

Este cunoscut faptulacresursele naturale constituie baza dezvoltarii
durabile a societatii. Trebuiea avem in vedere ca utilizarea acestor resurse
naturale & se fad astfel incat sa nu se depaseasca nivelul de siyildete a
ecosistemelor naturale. Gestionarea dukadiresurselor naturale trebuie sa
aiba la baza o analiza cost-beneficiu, care sacima de eficienta utilizarii
acestora in timp. Piata in continua crestere pefufosirea resurselor de
mediu conduce la dezvoltarea de noi instrument®, aufi permise de mediu
si licente.

In acest sens autoritatile trebuig s implice in acordarea asistentei
necesare pentru ca firmele, atat cele mari, caiek® mici, sa-si dezvolte
strategii de protectie a mediului si sa-si integrebnceptia de proiectare,
productie si marketing pornind de@le mai Bune Tehnici Disponibile - BAT
si de laTehnologiisi Produse "Curate".

Alinierea la normele de mediu este dificila atanhaelul operatorilor
economici cat si in zone geografice cu problemeverale poluare;
conformarea cu acestea se face cu important eifandiar. Autoritatile
trebuie 4 intervim in conformitate cu prevederile legislative priviaghtorul
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de stat, pentru diminuarea si, in masura posibjlpkentru eliminarea poluarii.

Prin schema de acordare a etichetei ecologice takalisun sistem
voluntar de acordare a etichetei ecologice pentoimpvarea produselor cu
Impact minim asupra mediului pe parcursul intreglduciclu de viata si care
ofera consumatorilor informatii precise stabilite Ipaza stiintifica, cu privire
la impactul acestora asupra mediului.

Eticheta ecologit desemnedizacele produse cu impact redus asupra
mediului, in comparatie cu alte produse din acelgsip, fara a incalca
cerintele legale aplicabile produselor la niveiorel.

Promovarea imbunatatirii continue a performanteli@@ mediu ale
operatorilor economici din siderurgie se poate izaalprin sustinerea
aimplementarii si certificarii Sistemului de Management de Mediu,
SMM (conform SR EN ISO 14 001: 1997).

Prin «Programul de crestere a competitivitatii jpis@lor industriale»
sunt sustinute de la bugetul de stat ¢ 50% dinudtstsuportate de catre
operatorii economici pentru implementarea si dedita Sistemelor de
Management de Mediu si pentru obtinerea etiche@liogice si 65% pentru
interprinderile micii mijlocii.

O noua atitudine fata de mediu are efect atat asigdicientei
economice generale, cat si asupra reduceriiapolsi utilizarii eficiente a
resurselor. Cresterea eficienutilizarii energiei electrice Tn siderurgie, des
presupune costuri mari de modernizare a echipatoentea avea efecte
pozitive atat asupra eficientei economice a aganéitonomici, cat si asupra
protectiei mediului prin limitarea sau reducerea isélor poluante.
Compatibilitatea cu mediul reprezinta o componeatacompetitivitatii
industriale.

1.2.4 POLITICA DE MEDIU A UNIUNII EUROPENE

Politica de mediu a Uniunii Europene, asa cum a $babilita prin
Tratatul CE, are ca scop asigurarea sustenabilgetivitatii de protectie a
mediului, prin includerea acesteia in politicilectwiale ale UE, prin
elaborarea de masuri de prevenire, prin respectaneaipiului “cel care
polueaz plateste”, prin combaterea la sursa a poluarii, si pisuraarea in
comun a responsabilitatii. Acquis-ul cuprinde apmativ 200 de instrumente
legislative care acopera un numar mare de secto@e,m poluarea apei si a
aerului, gestionarea reziduurilor si produselor nebe, biotehnologia,
protectia impotriva radiatiilor si conservarea matiStatele Membre trebuie
sa se asigure ca o evaluare a impactului asupraulmenhconjurator a fost
efectuata inainte de a aproba dezvoltarea anuptoecte din sectorul public
sau privat. In ciuda imbunatatirilor semnificatiwe au avut loc, in special in
domeniul reducerii poluarii aerului si apei potabibcquis-ul trebuie sa se
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dezvolte in continuare. In noul Program de Actipeatru protectia mediului
sunt identificate patru domenii prioritare: schimilea climatice, natura si
biodiversitate, mediu si sanatate, si resurse akgtsr deseuri.

Carta Alba, destinata pregatirii tarilor asociate é@stul si centrul
Europei in vederea integrarii in Piata Interna audin (1995), acopera doar o
mica parte din acquis-ul din domeniul protectieidméui, mai precis partea
referitoare la legislatia privind produsele, castedlirect legata de prevederile
referitoare la libera circulatie a bunurilor.

Transpunerea acquis-ului referitor la protectia imed in legislatia
nationala si aplicarea sa reprezinta sarcini majasta de prioritati include:

- legislatia cadru a Uniunii Europene (inclusiv aedda informatie si
evaluarea impactului de mediu);

- masuri derivind din conventiile internationale iare Uniunea este
parte;

- reducerea poluarii globale si trans-frontaliere;

- legislatia privind protectia naturii (care urmaeestonservarea
biodiversitatii),

- masuri care sa asigure functionarea pietei intgioe exemplu,
standardele de produs).

Punerea in aplicare si respectarea acquis-uluiddmeniul protectiei
mediului necesita o structura administrativa puterrsi bine echipata. Mai
mult, conform articolului 6 al Tratatului CE, tradbuavuta in vedere
includerea cerintelor referitoare la protectia roédi si in alte domenii,
pentru a contribui la o dezvoltare durabila.Toatelé¢ candidate au solicitat
masuri de tranzitie si adaptari tehnice. Ca urnaanegocierii, clarificarii si a
eforturilor suplimentare substantiale depuse dstadari, unele dintre aceste
cereri au fost retrase.

La randul sau, Uniunea Europeana a luat in cormidemasuri de
tranzitie in domeniile care necesita adaptareaastfucturii sau investitii
considerabile, pe o perioada lunga de timp. Prmane, au fost acordate
perioade limitate de tranzitie in ce priveste tr@@aapelor uzate menajere
provenind din mediul urban, deversarea substanfgoiculoase in mediul
acvatic, deseurile din ambalaje, terenurile de déme a deseurilor,
transportul deseurilor, masuri integrate de preeesii control al poluarii, apa
potabila, agregatele care functioneaza pe baza rderea incinerarea
deseurilor periculoase, emisiile de compusi orgamatili (COV) din zonele
de depozitare si distributie a carburantilor, etaisCOV datorate utilizarii
solventilor organici, continutul in sulf al anumit@ombustibili lichizi si
radiatia ionizanta in cazul expunerilor in scopuadicale.

Bazandu-se pe principiul general potrivit caruiasorde tranzitorii
trebuie sa fie limitate in timp si ca scop, Uniurt@aopeana a subliniat, chiar
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de la inceperea negocierilor privind acest capdalnu vor fi acordate masuri
tranzitorii privind:

- transpunerea (comparativ cu aplicarea) legislatiei;

- legislatia-cadru (aer, deseuri, apa, evaluare impaccesul la
informatie);

- protejarea naturii;

- aspectele esentiale legate de piata interna (gdrésgislatie privind
produsele);

- noile investitii in instalatii.

Perioadele de tranzitie acordate vor permite widlmat State Membre sa
depaseasca greutatile trecutului si, in acelasp,tivor impiedica atragerea
unor investitii care respecta doar intr-o mica masstandardele de mediu.
Mai mult, masurile de tranzitie au fost acordatenaupe baza unor planuri
detaliate de punere in practica, incluzind stratdgi finantare si obiective
intermediare.

Romania a deschis acest capitol in primul semedteinului 2002 si a
cerut perioade de tranzitie pentru urmatoarele @mteunitare:

Calitatea aerului:

» Directiva Consiliului nr. 94/63/EC privind contab emisiilor de
compusi organici volatili (COV) rezultati din deptazea benzinei si
distributia sa de la terminale la statiile servipentru care s-a solicitat o
perioada de tranzitie de 3 ani, pana in anul 2010.

Managementul deseurilor:

* Directiva nr. 94/62/EC privind ambalajele si dasle din ambalaje,
pentru care s-a solicitat o perioada de tranzai&ei ani, paiin anul 2010.

* Directiva nr. 99/31/EC privind depozitarea deseurpentru care s-a
solicitat o perioada de tranzitie de 10 ani, pananul 2017.

* Directiva Consiliului nr. 2000/76/EC privind im@rarea deseurilor,
pentru care s-a solicitat o perioada de tranz#i8 ani, pana in anul 2010.

Calitatea apei:

* Directiva nr. 91/271/EEC privind epurarea apeipate urbane, pentru
care s-a solicitat o perioada de tranzitie de 15p@ama in anul 2022.

» Directiva nr.98/83/EC privind calitatea apei deste consumului
uman, pentru care s-a solicitat o perioada de itrarde 15 ani, pana in anul
2022.

* Directiva nr. 76/464/EEC privind deversarea sabtglor periculoase
in mediul acvatic (si a celor 7 directive conexggntru care s-a solicitat o
perioada de tranzitie de 8 ani, pana in anul 2015.

* Directiva nr. 91/676/EEC privind protectia apelopotriva poluarii
Cu nitrati proveniti din surse agricole, pentruecara solicitat o perioada de
tranzitie de 7 ani, pana in anul 2014.
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Controlul poluirii industriale si managementul riscului:

» Directiva Consiliului nr. 96/61/EC privind previema si controlul
integrat al poluarii (PCIP), pentru care s-a stdioo perioada de tranzitie de 8
ani, pana in anul 2015.

 Directiva Consiliului nr. 1999/13/EC privind litarea emisiilor de
compusi organici volatili datorate utilizarii solvilor in anumite activitati si
instalatii (COV) pentru care s-a solicitat o pedaale tranzitie de 8 ani, pana
in anul 2015.

* Directiva Consiliului nr. 88/609/EEC privind litairea emisiilor in
atmosfera de poluanti specifici de catre instafatiri de ardere (IMA), pentru
care s-a solicitat o perioada de tranzitie de bpama in anul 2012.

1.3MANAGEMENTUL DE MEDIU IN SIDERURGIE

Managementul mediului are drept scop utilizareapaorsabila a
resurselor naturale, economice si umane astfet meaiul sa fie protejat si
imbunatatit. Acesta cauta sa protejeze bunurileloga® valoroase, sa
managerieze zonele locale pe cea mai potrivita siaka dezvolte relatiile
intre populatie si mediul natural. Astazi obieclerenanagementului mediului
sunt asigurarea principiilor fundamentale ale déawodurabile care cauta sa
puna in locul economiilor mediul pentru acestigeseratiile viitoare.

In treizeci de ani sau atat cat guvernul si indastu fost in conflict cu
cerintele de mediu, nivelul sofisticarii si angag@rtului cerut in ordinea
obtinerii performantei necesare de mediu au faabilsterute si au crescut
exponential. La inceput, deoarece primele actestaree de reglementare Aer
Curat, Apa Curata si Depozitarea Deseurilor eraor ude dezvoltat,
responsabilitatile de conformare erau relativ sevglportionate clar. Sarcina
industriei — de a gasi si implementa solutii deinege pentru a clarifica
problemele identificate — a fost relativ simplar dastisitoare. Indemanarea
in acest obiectiv nu a facut sa se creeze o natesitgenta a companiei spre
a schimba “cultura” lor sau calea lor de a faceaia

Cu trecerea anilor, totusi circumstantele s-au rsbht. Legile si
reglementarile au crescut in complexitate si srgalicat spre punctul in care
cele mai multe companii au nevoie sa dezvolte rmisteuprinzatoare de
conformare si “culturi de conformare” pentru a Saite consistent “litera
legii”. Mai mult decat atat, companiile au descapea simpla conformare cu
legea adesea nu este suficienta pentru a protejariti lor si investitii
grozave pe care ei trebuie sa le faca pentru @aeamei imagini favorabile
care sa se identifice cu marca fabricii. Actiunconformitate cu legea trebuie
totusi sa rezulte in incidentele de mediu, paguloescoperiri de amenzi dure
de care trebuie sa se aiba grija — rezultind pecesaspunderi punitive.
Actiuni in conformitate cu legea pot totusi sa fiendate social dar
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iresponsabile din punct de vedere mediu — rezultamdadversitatea

consumatorului, boicoturi si proteste publice. Aati in conformitate cu

legea, in mod egal daca grija fata de taxe estecix®@, pot sa fie rau
receptionate de comunitatile si organizatiile afext— rezultand consecinte
nefolositoare. Companiile cu gandire inaintatalege mai bine, ca actiuni
dincolo de conformitate sunt necesare daca piedeelanticipate au fost
evitate.

1.3.1STANDARDELE MANAGEMENTULUI DE MEDIU S
SISTEMELE DE MANAGEMENT DE MEDIU

Deoarece organizatii si companii de toate felwsiat din ce in ce mai
interesate sa realizeze si sa demonstreze o paniten@cologica sanatoasa
prin controlarea impactului activitatilor, produselsi serviciilor lor asupra
mediului, ele efectuedazun numar crescut de "remedieri" sau "aurdit
pentru a aprecia performanta ecologica. Totusistaceemedieri si audtt
singure nu sunt suficiente pentru a asigura o azgta ca performanta ei nu
numai ca intruneste, dar va intruni si in viitoriotele legale. Standardele
Managementului Mediului (cum ar fi Comisia Europad&to-Management si
Sistemul de Audit EMAS si seriile de standarde I$0000 constituie un
etalon dupa care organizatiile si companiile isi pasura performanta. Ele
furnizeaza un proces structurat care face posgimifaducerea unui Sistem al
Managementului Mediului viabil.

Sistemul Managementului Mediului (SMM) este un nmes& care se
adreseaza unor teme ecologice majore prin alocre@surse, desemnarea
responsabilitatilor, si o evaluare continua a pecdot, procedurilor si
proceselor, care sunt organizate intr-un mod satiemDe aceea, SMM se
distinge ca un instrument puternic care permiteoizatiei sa realizeze si sa
controleze nivelul performantei ecologice pe car® stabileste. Astfel,
devine parte integranta a sistemului managerialrei organizatii si este
necesar sa fie coordonat cu eforturile sistemekmaygeriale din alte domenii.
Sistemul Managementului de Mediu trebuie sa fiegutat pe o astfel de cale
pentru a asigura ca:

- Politica de mediu a companiei, obiectivele si pangele sunt auditate
periodic si revizuite daca este necesar.

- Sunt in mod propiu definite responsabilitati sicaiiati.

- Procedurile de operare au fost stabilite.

- Cerintele pentru politica de mediu a companieigpamul si sistemul
de management sunt monitorizate.

- Documentarea managementului de mediu este stabilita

- Programul auditului de mediu este implementat.
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1.3.1.1 STANDARDELE MANAGEMENTULUI DE MEDIU

In prezent, pretentioasele autoritati de reglementau recunoscut ca
sistemul de reglementare detaliat, prescriptivia@nanda si control” poate
sa se obtina pe calea unei adevarate si exempéaferpante de mediu.
Aceste autoritati au planuit dezvoltarea sistemeééreglementare “durabile”,
care incurajeaza judecati de mediu mai flexibilsisieme — bazate pe decizia
luata. Cele mai notabile dintre acestea sunt. Gamisuropeai Eco-
Managemens§i Schema de Audit (EMAS); Standardele ISO 14 0@@e @ste
un set de standarde de cerinte de mediu referitaavperare, audit, produse
si cerintele pentru produse, incluzand un standaddpendent de auditare
pentru Sistemele de Management de Mediu.

Seria de standarde ISO 14000 a fost dezvoltata opanizatia
Internationala pentru Standardizare in scopul dsahili cerintele primare
pentru Sistemele de Management de Mediu. ISO impaste un fundal
comun cu EMAS si este larg acceptat - mai alesniutka Europeana - drept
un indicator al practicilor convenabile ale managetului ecologic.

1.3.1.2 COMISIA EUROPEAN ECO-MANAGEMENTSI
SCHEMA DE AUDIT (EMAS)

Obiectivul global a Comunitatii Europene, asa cumrfost definit de
tratatul de la Maastricht este in particular “depeomova o dezvoltare
economica armonioasa si echilibrata a activitatéeonomice, durabi] a
unei vieti vii si de calitate.” In ciuda tuturorrdctivelor si reglementarilor
adoptate de EC si a actiunilor internationale dionale in acest camp,
calitatea mediului este totusi deteriorata in Comat@ si in lumea larga.
Obiectivul dezvoltarii durabile, care este integaatim in obiectivele Uniunii
Europene, cheama pentru utilizarea unui sir desalhiigstrumentelor pentru
politica de mediu. Este nevoie de o noua apropeata pe principii diferite
de actiune.

Al 5-lea Plan de actiune pentru mediu al Comunitatunoaste acestea
si indica clar ca responsabilitatea de mediu druiranpartita intre autoritati,
industrie, consumatori si oameni in general. O ngaradire este dezvoltata in
interiorul ciclurilor de reglementari. Acestea aluft de a explora intregul sir
al optiunilor pentru apropierea prescriptiva triewhéla spre reglare si
reglementare.

La nivelul Comisiei Europene aceasta “noua aprepieste probabil
cea mai evidenta in Eco — Management si Schema wtbt Aare a fost
adoptata de Consiliul Europei pe 29 lunie 1993.|1&®agntarea intra in forta
in iulie 1993. Totusi, schema s-a deschis pentrdigg@area companiilor
numai din Aprilie 1995. Reglementarea EMAS se apliaturor statelor
membre UE si la trei State membre ale ariei ecooerdlE, adica Norvegia,
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Islanda, si Lichtenstein.

Obiectivul schemei este de a promova dezvoltareatimmea a
performantei mediului in activitatile industrialeqm

1. Stabilirea si implementarea politicilor ecolagicprogramelor si
sistemelor manageriale de catre companii, iritlegd cu platformele lor
industriale.

2. Evaluarea obiectiy sistematig si periodic a performatelor acestor
elemente.

3. Furnizarea informalor legate de performaa ecologié publicului
larg.

Schema nu inlocuieste legislatia Comunitatii sationale de mediu
sau standardele tehnice nu fac aceasta, in orice oaeparteaz
responsabilitatea companiei de a executa toatgabile sale legale numai
sub actiunea legislatiei si standardelor. Pentrpasgicipa in EMAS, o
companie trebuie sa adopte o politica de mediuggada performanta sa de
mediu la zona in cauza, sa dezvolte un sistem degemnent de mediu si sa
dezvolte un plan de actiune in lumina descoperinkviziei, sa auditeze
sistemul si sa publice o declaratie a performamteiei. O a treia parte
calificata controleaza sistemul si declaratia spneedea daca ei indeplinesc
cerintele EMAS. Daca este asa, ei valideaza si poate fi inregistrata.

Multe organizatii din Europa au inceput sa-si amet sistemele de
management se mediu astfel incat sa se conformezentetor
Regulamentului EMAS. De asemenea, Comisia Europpamaoveaza studii
pilot pentru cresterea participarii in sistem a pamiilor mici si mijlocii
(SMESs) si prevede ca statele membre individualadapteze sistemul si in
alte sectoare, cum ar fi serviciile publice.

Dezvoltarea si implementarea EMAS este reglemerdatacreditari
competente separate si organisme de inregistrarautbritatile de mediu si
Comitetul de Reglementare EMAS, care sunt toatedte din reprezentanti
din Statele Membre. Acest proces armonizeaza inuraasecesara,
activitatile din Statele Membre.

Structura EMAS poate fi schimlat numai prin  modificarea
Regulamentului EMAS, in conformitate cu prevedesildotararile Uniunii
Europene. Articolul 20 al Regulamentului 1836/982c€omisiei Europene sa
revada schema dapmaximum cinci ani de la intrarea sa in functiunsa
propuna orice modificari necesare, in special refare la scopul schemei si
la posibila introducere a unui logo.

Domeniul sistemelor de management de mediu nustatie. La trei
ani dupa ce EMAS a fost publicat, a fost produsdaedul international
pentru Sistemele de Management de Mediu ISO 14M€4st standard a fost
adoptat peste tot in lume si este recunoscut duepsistem standard si
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management de mediu logic si bine structurat.

EMAS este in mod curent restrans la sectorul imchistsi
manufacturier dar, in acelasi timp se recunoastéoate sectoarele au un
Impact semnificativ asupra mediului si ca de asesaemediul va beneficia
de pe urma unui bun management ecologic si in @acsesttoare. In mod
traditional, EMAS s-a concentrat pe impactul ecaaogjrect al emisiilor si
deseurilor. Cu toate aceste, impactul indirect amri politica cumpararii sau
folosirii produsului si aruncarii este semnificavva beneficia de aducerea
sub controlul Sistemului Managementului de Mediev&erea EMAS la
cinci ani dupa intrarea sa in functiune prezintaportunitate ideala pentru a
se adresa la:

1. Extinderea sferei EMAS in toate sectoarele de mateveconomica.

2. Integrarea ISO 14001 ca sistem de Management dieuMerut de
EMAS.

3. Adoptarea unui logo EMAS vizibil si recunoscut pena permite
organizatiilor inregistrate sa-si publice mai effegiarticiparea in EMAS.

4. Implicarea angajatilor in implementarea EMAS.

5. Intarirea rolului declaratiei de mediu, pentru imbutiata
transparentei comunicarii performantei de mediteiattionarii lor si public.

6. Promovarea participarii SMM prin mecanisme de sppptrivite.

Standardul ISO 14 001 a fost finalizat in septemli®96 si este acum
iImplementat de companii pretutindeni in lume. E¢@pca cerintele pentru
un sistem de management al mediului, pentru a peramei organizatii se
formuleze o politica si obiective tinand cont derimiele legislative si
informatia despre impacturile semnificative de redtl se aplica tuturor
aspectelor de mediu pe care organizatia le poateata si peste care pote fi
de asteptat ca el sa aiba influenta. Nu face ausimleclaratia specifica
criteriului de performanta de mediu. Acest standamternational este
aplicabil oricarei organizatii care date:

1. Sa implementeze,a&sintrgina si st imbunatateasca un SMM.

2. Sa se asigure de conformarea sa cu politica de nustilarata.

3. Sa demonstreze o asemenea conformare celorlalti.

4. Sa caute certificarea/inregistrarea SMNusde @tre o organizge
exterr.

5. Sa faca o declaratie de conformare cu acest standard khiprie
determinare.

Companiile care doresci oltina certificarea trebuie as contacteze
organismele de acreditare ale standardelor loomal, care trimit un grup de
auditori spre a determina daca SMM-ul companigstate standardul ISO
14001. Companiile care au un SMM aprobat sunt tna&scu un certificat
valid pentru o perioada fiditde timp, in mod uzual trei ani.
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1.3.2 SERIA DE STANDARDE ISO 14000

Comitetul tehnic al Organizatiei pentru Standandiz207 (ISO/TC
207) pregateste standardele internationale de reamay al mediului si are
grupul de lucru format din personalitati ale comdlter nationale. ISO a
dezvoltat o serie de standarde si liniile direataararia mediului care sunt in
mod colectiv cunoscute ca seria 1ISO 14000 de stdaddSO 14 001 este
singurul standard certificabil, restul fiind lirdirectoare de sustinere. In mod
curent, cele mai avansate dintre standardeleigelgirectoare in serie sunt:

- 1SO 14001 Sisteme de Management de Mediu- Spetgific&hid de
Utilizare.

- ISO 14004 Sisteme de Management de Mediu - Ghidingki
principiile, sistemelgi tehnicile de aplicare.

- ISO 14 010 Ghid pentru Audit de Mediu- Principiirieeale.

- ISO 14 011 Ghid pentru Audit de Mediu - ProcederiAldit - Part 1
Auditul Sistemelor de Management de Mediu.

- 1SO 14 012 Ghid pentru Audit de Mediu — Criteriicificare pentru
auditorii de Mediu

Familia ISO 14 001 a standardelor de managementeaiiu, conform
planului actual, cuprinde 23 de standarde indiMiglusndrumari si rapoarte
tehnice legate de managementul de mediu in cadistensului de
management de mediu (SMM) al unei companii. Aahtaajor al 1SO
14001 este ca asigura 0 metoda larg acceptataiectana si implementarii
unui Sistem de Management de Mediu.

Forte puternice ale pig au Tmpins companiile spre pberea
certificarii ISO 14001si aceast orientare va continua probabil n viitor.
Conformarea cu ISO 14001 sau un standard similaisiem de management
al mediului va fi probabil ceruta celor mai multengpanii din interior in
urmatorii zece ani. De asemenea multe companiicenisidera certificatul
ISO 14001 ca fiind calea de a demonstra publiccduei sunt constituiti in
buni cetateni.

Managerii de mediu vor aveaaglar 4 inteleagi ISO 14 003si cerintele
lui Tn ordinea de a se pragei Tnsisi pentru cheriirile managementului de
mediu al noului secol.

Obtinerea autorizatiei de mediu. Autorizgia de mediueste un
document tehnico-juridic emis de autdfiie competente pentru protec
mediului, prin care sunt stabilite conditig¢sau parametrii de fuionare a
unei activititi existente sau a unei actiitnoi cu posibil impact semnificativ
asupra mediului, necesar pentru punerea acestkiadamne.

Autorizgia integratz de mediueste un document tehnico-juridic emis
de autoridtile competente, conform dispozitilor legale in adge, de a
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exploata in totalitate sau in parte o ingtaJain anumite condiiii careas
asigure ca instalatia corespunde aetor privind prevenireai controlul
integrat al polérii. Autorizatia poate fi eliberat pentru una sau mai multe
instalaii sau prti ale instalailor situate pe acekahamplasamengi care sunt
exploatate de acelasi titular.

Categoriile de activiti industriale pentru care este necésautorizaie
integrai de mediu au fost prevazute in anexa nr. 1 la OWG34/2002,
aprobai prin Legea nr. 645/2002. Ordonana fost aprobatcu OUG
152/2005. Solicitarea obtinerea autorizgei de mediu sunt obligatorii atat
pentru desfasurarea actititor existente, cat si pentru inceperea actiilar
noi (activititile prevazute in anexa nr. 1- conform Ordinului 876/2004).
Agenii economici care au activii cu impact semnificativ asupra mediului
(activitatile prevazute in anexa nr. 1 - conforndi@ului 876/2004) solicit
autorizaia de mediu la sediul Ageri de Protege Mediului.

Documentda se pregteste conform Ordinului MMGA nr. 876/2004
pentru aprobarea Procedurii de autorizare a aatilet cu impact
semnificativ asupra mediului.

La solicitarea unei autorigade mediu sau cu minim 45 de zile inainte
de expirarea autorizatii de mediu existente, titdlactivititii este obligat
depuri la APM urnitoarele:

. cererea pentru eliberarea autotiziade mediu;

- fisa de prezentarg declaraia conform model din Ordinul 876/2004;

- dovada @& a facut solicitarea prin cel putin una dintre metodd&
informare specificate in anexa nr. 3, conform mohle Ordinul 876/2004;

- piese desenate (plan de siteiai planul de incadrare n zayn

. act privind situga juridica a terenului (spaului);
certificatul de inregistrare, anexa la acesta satificatul constatator;
contract predrii servicii ap@, canalizare si salubrizare;
contract de valorificare a gleurilor rezultate din procesul tehnologic;
autorizaie/notificare de gospadre a apelor dupcaz;
autorizaii de fungionare emise de celelalte autafiit

- dovada pitii taxeisi tarifului pentru solicitarea autorigai de mediu.

Autorizgtia/autorizaia integrai de mediu se emite daipobtinerea
celorlalte avize, acorduri, autortiadupa caz, ale autoritilor competente,
potrivit legii. Se vor respecta u#hoarele etape: etapa | - analizatiadi a
informatiilor prezentate (inclusiv vizita in tereg) intocmirea indrumarului
pentru continuarea procedurii; etapa Il - analizenului de mediu, a
documentelor solicitate pentru autorizaggsau a programului pentru
conformare; etapa Ill - mediatizare, consultaredlipului si a celorlalte
autorititi implicatesi etapa IV - finalizarea programului pentru confanesi
emiterea autorizeei.
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Capitolul 2

ASPECTE DE MEDIU SPECIFICE LINIILOR DE
FABRICA TIE AOTELULUI SIA TEVILOR
DE OTEL

2.1IDENTIFICAREAACTIVIT ATILOR AGEN TILOR
ECONOMICI PENTRU REDUCEREA/
ELIMINAREA POLU ARuII

Asa cum s-a atat in capitolul anterior, strategia de mediu didustria
otelului si a tevilor de qel cuprinde un ansamblu de scopgirintertii ale
agenilor economici din domeniu referitoare la diminuanenpactului asupra
mediului, exprimate in mod clar. Dezvoltarea unairaite politici de mediu
este adesea primul pas in demararea unui manage®entdiu la nivelul
acestor aggneconomici.

Instrumentul cu ajutorul acuia agefii economici care concérla
fabricaia atelului si a produselor tubulare deeb inregistreaz diferitele tipuri
de materii prime, materiale, energie, resurse, geddgeuri care intx si ies
din fabricaie intr-o anumit perioad de timp const in balama de mediu a
respectivelor uniti sau ga-numita ecobalaf Cu alte cuvinte, aceasta
furnizeaz Tinregistrarea “intrilor” (inputurilor) fizice, a stocurilorsi a
"lesirilor” (outputurilor). Ecobalara este unul dintre cele mai utile instru-
mente pe bazaamra se realizedzanaliza efectelor activitii economice
asupra mediului [48]. Similar modului de definireeaobalarei ageilor
economici se pot defini ecobatanatat la nivel de proces cdtla nivel de
produs (figura 2.1.).

Balana de mediu a unui proces de fabtiealin siderurgie-laminoare
este un inventar al inputurilor materigieenergetice specifice procesuliia
outputurilor (produs, deu) intr-o anumit perioad de timp. Pentru anumite
produse siderurgice (lingounagle, tevi, etc.) aceasta se defjtee in mod
asendnator, fiind un inventar al intirilor de materialesi energetice utilizate
pentru realizarea produselor respectirea deeurilor rezultate in urma
procesului de proddie specific acelui produs. Este un instrument il
analiza statistic integrali economie — mediu oferind o imagine &laa
fluxurilor materialesi energetice din unitile siderurgice (figura 2.2), scopul
cestor analize fiind apirea dilor de crgtere a eficietei la nivelul fiearei
operaii de pe fluxurile de fabrigée din sectoarele siderurgice.
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Fig. 2.1 Tipuri de balge de mediu specifice sectoareleelarie-laminoare
pentru fabricaregevilor de qel

Produsesi servicii

(produsele pot fi
depozitatesi/sau

Materie prim a transportate)

« infrastructur a
« fabricatie

Deseuri

Energie « deseuri solide
« evacuri in ape

« emisii in aer

Fig. 2.2 Prezentarea scemaigcfluxurilor materialgi energetice

in condtiile dezvol@rii durabile, pentru agei economici din
siderurgie este obligatorie identificarea acelopeate de mediu, acele
"Intrari” si "iesiri” care genereazefecte asupra mediului.

Cu ajutorul balarei de mediu se pot identifica aceste aspecte,riar p
analiz pot 4 se identifice gile specifice de reducere a efectelor, concomitent
cu sporirea beneficiilor (cseerea performaelor de mediu conduce la
cresterea performaelor economice).
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2.1.1CLASIFIC ARI SPECIFICE PROTECTIEI MEDIULUI

Caracterizarea protgei mediului pe liniile de fabriage a aelului si a
produselor din l, Tn cazul nostru a produselor tubulatevi) din qel,
necesii evidenierea activiltilor specifice desfurate de agen economici
care 8 condud la eliminarea polirii, a mijloacelor cu care se realizéaz
aceste activiiti, precumsi a efortului ficut in aceastdiredie, respectiv a
cheltuielilor pentru prota@ mediului.

Analizele privind protega mediului presupun dezvoltarea unui sistem
de clasificare, careagpermiti culegeressi furnizarea informgilor necesare
evaltirii gestiuniisi protegiei mediului prin:

- delimitarea domeniului protgei mediului, pornind de la activitile
specifice sectoarelon@arie-laminoare, care reprezintipurile de intervetii
efectuate pentru protga mediului. Aceagtdelimitare se face in concordan
cu elementele de mediu, tipurile de poluare s#mitde de protege a
mediului utilizate. La delimitarea actigitlor specifice de protem mediului
se are in vedere defild mediului, care include @ulri de principalii factori
de mediu (ap, aer, solki elemente legate de biodiversitate ;

- evidenierea serviciilorsi a mijloacelor de protei@a mediului.
Serviciile de protega mediului sunt un rezultat al actitilor de proteda
mediului si sunt asociate cu mijloacele de prei®anediului care, la randul
lor, sunt grupate ddpmodul Tn care influgeaz procesele de prodtie si
dupi elementul de mediu asuprargia agioneaz preponderent;

- identificarea categoriilor de agertare efectuedzcheltuieli pentru
protecia mediului la nivelul sectorului productir al administraei publice.
Acestea sunt uriiti de exectie sau de finagare a activitilor specifice de
protecia mediului, care corespund ufilor institutionale definite Tn cadrul
Sistemului conturilor ngonale.

2.1.2 DELIMITAREAACTIVIT ATILOR PENTRU PROTECTIA
MEDIULUI

Analiza detaliat a activiitilor de produde din cadrul seglor de
otelarie-laminoare n strafidegatura cu impactul acestora asupra mediului,
impune punerea n evidgna activigtilor care vizeaZ combaterea degradi
mediului cu referire speci@bsupra &atatii si bunastrii umane, denumite in
continuare activiiti specifice de protem mediului. Aceadt cerina este
generat, in principal, de faptulzcastfel de awni de combatere antrenéaz
costuri legate pe de o parte de progemediului iar, pe de dltparte, legate
de repararea pagubelor. Amploageaontinutul unor astfel de activiti de
aparare a mediului au avut diferite dimensiuni Tn agmia mai multor autori.
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Aceste puncte de vedere pot fi sintetizate astfel:

- protegia mediuluicu caracter preventiymodificarea caracteristicilor
bunurilor si serviciilor, modificarea structurii consumului, odhificarea
tehnicilor de produte, reciclarea dgeurilor, prevenirea degradi peisajelor
si a ecosistemelor);

- protegia mediului cu caracter corectiv (asigurarea neutrafai
deseurilor si permiterea asimikii acestora deatre mediu, repunerea in stare
functionak a ecosistemelor);

- remedierea pagubelorcare rezult din agiunile de degradare a
mediului (repararea construtor, a instalailor de produde, activititi de
salubritatesi servicii sanitare suplimentare, alte actisicompensatorii).

In figura 2.3 se preziatdiferite activititi de protede a mediului, la
fabricaregevilor de qel, sub forma unei diagrame simplificate.
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Fig. 2.3 Diagrama activitilor de protega mediului la fabricaregevilor de ael

Incertitudinile asupra incideglor economiei asupra mediuluji
evaluarea riscurilor ireversibiiiii degradirii naturale impli@ o multitudine
de aciuni anticipative. Restructurarea actiigitor de produge si modificarea
structurii consumului in vederea unei mai mari catiplitati cu mediu au
fost exemplificate ca fiind @ani preventive.
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in masura n care mediul natural nu poate fi protejattroincidetelor
economice se impun actigit de repunere in stare a acestuia. Daceste
pagube nu pot fi evitate, sunt necesare repasau servicii sanitare
suplimentare.

Activitatile de protega mediului prezentate in diagrama din figura 2.3
sunt explicitate n continuare [48]. Indsura in care activitile de prevenire
integrate (1) nu pot impiedica emisiile de sub&goluante sau producerea
de dgeuri, s-ar putea utiliza tehnici de prevenire safgar(2). Degeurile
tratate sauamase netratate afectéamediul natural. Aceste incidgnpot fi
reduse prin activiti de restaurare (3), sau prin procese naturalesuhailare
(4). Dac aceste activiti nu pot impiedica o degradare a caiitmediului,
pot apare nie repercusiuni negative asupra adciiiiteconomicesi, n
particular, asupra actidiii de consum. Aceste repercusiuni ar putea fi &vita
cel puin in parte prin activiiti de ecranare (5). Incidegie care nu au putut fi
evitate (6) conduc la pagube care, la randul lorrfioremediate prin activiti
de reparare (7).

Activitatile de preveniresi unele activiiti de remediere a pagubelor
sunt denumite activiti de proteda mediului. Date fiind diversitateal
multitudinea acestor activiti din industria siderurgi; este foarte dificil de
identificat ntregul evantai al acestora. In muaiéuri activisitile de prevenire
pot fi evideniate doar dat se pot identifica instafdle speciale de protéia
mediululi.

Totodat, dac eforturile de protate a mediului incep in general prin
niste activiiti de protede separate, intr-o etaplterioai aceste activiti
sunt Tnlocuite cu activiti integrate. Aceasta nu inseainti 0 diminuare a
numarului de activititi de prote@e separate ar putea fi interprétata o
scidere a gradului de protge a mediului. Delimitarea activtlor de
protecie a mediului se face in futie de elementele de mediu, de natura
poluarii sau de conseciale pe care le trateag de tehnicile utilizate.

De asemenea, clasificarea poate fi legitect de delimitarea mediului
avand ca obiectiv esgal relaia “om-natué”. Intrucat aceagt relaie este
foarte diversificat si foarte complex, clasificarea trebuigi€uti in funaie de
diverse logicisi pe baza diverselor criterii ap@éand in special sferei
economice sau ecologice.

in acest context, activile pentru protega mediului specifice
fabricgiei otelului si tevilor de ael pot fi grupate n fune de:

- natura polarii sau impactului, asociat la un element de mediu;

- operaiile de pe fluxurile tehnologice de fabriea a aelului si a
tevilor din ael la care se ref&@o activitate specificde protege a mediului,

- echipamentelai instalaiile utilizate pentru de&kurarea activitilor
specifice.
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Prima caracteristicimpune o distinge a activititilor specifice, legand
elementele de mediu de tipul de poluare, astiettucerea emisiilorde
substare poluante in aeprotegia apei de suprafg, protegia soluluisi a
apei subterane, combaterea producegomotului limitarea degraitii
biodiversittii, combaterea producerii de ragia

In fundie de cea de a doua caracteristiipul de activitate des§urat)
exist urmatoarele activiiti: de prevenire a pofuii, de reducere a paiui, de
masuraresi control, de cercetarg dezvoltare, de instruire, de administrare
general a mediului.

Legat de utilizarea echipamentelor (filtre, cicleatc.) sau instaidor
(staii de epurare, paravane de zgomot etc.) se patidagtivititile specifice
in funaie de tipul acestora.

Combinand grujrile prezentate mai sus se poateired un cadru de
clasificare in urriitoarea forn:

 activititi de preveniresi combatere a impactelor sistemelor de
produgie si consum, care prin natura lor vizéamnitarea efectelor nefaste
ale activititilor economicssi care, la randul lor, pot fi divizate astfel:

- prevenirea, eliminareq tratarea poluailor inainte de evacuarea
lor in mediul natural (activiti de afrare a mediului): gestiunea geirilor,
reducerea emisiilor in aer, gestiunea apelor uzate;

- tratarea sau reducerea emisiilor de paiudm elementele de
mediu (activiati de combatere a pditi care rezuli din activiéiti anterioare):
combaterea poflnii mediului acvatic marin, combaterea paiu apelor de
suprafad, combaterea pofuii solului, reducerea zgomotului.

 activitati de protede a patrimoniului natural, detaliate astfel:

- conservarea speciilor de faigi flora;

- prevenirea ecologica accidentelor naturale (mererea factori-
lor naturali);

- amenajarea zonelor naturale protejate;

- aaiuni de restaurare a peisajelor, proiegi restaurarea situ-rilor
naturale.

 alte tipuri de activiti, cum sunt:

- cercetareai dezvoltarea;

- administrarea genetah mediului;

- instruirea.

Activitatile de protege a mediului, dedgurate la nivelul ageror
economicisi sociali, corespund pentru trei tipuri diferite detivititi de
producie si anume: activiiti de produde principale, activiiti secundaresi
activitati auxiliare sau interne.

Activitatile de protege a mediului pot constitiactivitzsi de produgie
principale atunci cand acestea repreiimtbiectul principal de prodtie al
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agentului respectiv. Aceste actiititpot avea ca rezultat, servicii de mediu,
care la randul lor pot fi comercializate sau riirecati ageni economici sau
populaie.

Activitatile de protega mediului pot constituactivitisi secundare in
acest caz, rezultatele acestor adtivittconstau Tnh  general Tn servicii
comerciale sau necomerciale realizate pe dapgpdusele principale ale
unitatilor.

Activitatile de protega mediului pot, de asemened, fie activitari
auxiliare care, In acest caz, nu servesc decat tedosminterne ale agdior
economicisi deci nu fac obiectul pig, lucru pentru care se mai numesc
activitati interne de prota@ mediului.

2.2 PRINCIPALELE ASPECTE DE MEDIU SPECIFICE
LINIILOR DE FABRICA TIE AOTELULUI SIA
TEVILOR DE O TEL

2.2.1PRINCIPALELE ASPECTE DE MEDIU SPECIFICE
LINIILOR DE FABRICA TIE AOTELURILOR
PENTRU TEVI

In cadrul peoceselor de elaboragie turnare a elurilor destinate
fabricaiei detevi, elaborarea acestoteturi in cuptoarele electrice cu arc este
unul dintre factorii determinande formare a emisiilor de gaze praf.
Procedeul de elaborare gelurilor pentrutevi in cuptoarele electrice cu arc se
bazeai pe procese fizico-chimice care se dgsia la temperaturi ridicate,
asigurand, pe baza insttiumilor tehnologice specifice, dberea eelurilor in
ecartul de compoge si calitate prescris.

Procesul de elaborare ghlului in cuptoarele electrice cu arc cuprinde
mai multe etape tehnologice, caracterizate de dperaehnologice care
trebuie efectuate:

- ajustarea (repatiala cald ale cuptorului - torcretare);

- incrcarea (opetda de manipularesi incarcare a materiilor prime in
aceste cuptoare;

- topirea (topirea iriccaturii, Tncarcarea urriatoarelor bene, utilizarea
oxigenului, a arztoarelor oxi - gaz);

- oxidarea (insuflare oxigen, evacuarea zguridarie);

- rafinarea - dezoxidareg alierea (adaosul de materiale cuiame
dezoxidant si aliere);

- evacuarea (evacuarea zggriirespectiv, evacuareastului).

In etapa actual de dezvoltare tehnologica siderurgiei, cuptorul
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electric modernizat, transformat in gim& de topire, transféroperaiile de
afinare - rafinare in agregate de metalurgie 1@, daki si aici mecanismele
de formare a emisiilor de gagiepraf sunt asefmatoare.

Datorita proceselor fizico - chimice care se dgehmi la temperaturi
inalte, elaborarea este Tfsd de formarea intefisa gazelor ce cam o
cantitate apreciakilde praf.

Fenomenul este specific tuturor etapelor tehnotgimintite, dar mai
ales perioadelor de topiseoxidare.

Cantitatea de emisii de gaze praf este direct propponak cu
intensitatea de degfurare a proceselor fizico - chimice din baia meiagi
din spaiul de lucru al cuptoruluisi depinde de perioadele specifice ale
procesului de elaborare prezentate in continuare.

« 1n perioada de ajustare apar emisii datorit

- erodirii portiunilor de éptuseak ale vetrei uzate,

- desprinderii fragilor foarte fine n timpul procesului de torcregar
cantitativ, aceste emisii sunt mici datécluratei mici a perioadei.

« In perioada de iriccare: apar emisii de fum dataritarderii
materialelor combustibile (imflamabile) ce impueififierul vechi; cantitativ
acestea depind de gradul de impurificare artiaturii si de durata opeteei.

« In perioada de topire:

- se degdj un fum de culoare brédndatori oxidarii vaporilor
metalelor care se degaglin zona arcurilor electrice ale cuptoarelor, unde
temperatura este mult mai mare decat temperatueaajerare a lor;

- degajrile de gaze se datoraamxidarii carbonului in zona arcurilor
unde temperatura metalului este maxignarderii uleiurilor care impurifig
Tncarcatura, atunci cand in timpul topirii se produce suiga nércaturii.

Cantitativ, degdyrile de prafsi de gaze sunt variabile, fiind influgte
de dou categorii de factori:

a. factori tehnologici:

- intensitateai tensiunea de alimentare a cuptorului;
- modalitatea de intensificare a topirii (utilizanagen,
arzitoare oxi - gaz);

- compactitatea Triccaturii;

- marca de @l ce se elaboreaz

b. factori aleatori:

- surparea nepréxuta a inércaturii datorit topirii neuniforme;
- scurtcircuitele dintre Traccatura si electrozi;
- deteriorarea electrozilor.

« In perioada de oxidare:

- emisiile de gaze cuprind in special oxizii canblon deoarece datodit
utilizarii oxigenului gazos, decarburarea se produce tezvimare;
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- se degdj un fum brun dens, datativaporizrii metalelor, explicabil
prin faptul & procesul de decarburare este iitsde o degajare inteasle
caldura, ceea ce determincresterea temperaturii @ metalice Th zona de
reagie, peste temperatura de vaporizare a unor meiadvdte in aceasta; de
asemenea, la flotarea iesirea bulelor de CO din baia metdlipe toai
suprafaa acesteia se produce o extragere meganjarticulelor de metai
zgur ce sunt antrenate de fluxul de gaze.

Din punct de vedere cantitativ, aceasta este dtamare emisiile de
gazesi praf sunt maxime (de regulemisiile de gaze din aceagterioad
depisesc cu 20 % emisiile de gaze din perioada de tppire

« In perioada de rafinare:

- emisiile de gaze can in general oxizi ai carbonului;

- se degaj cantifiti mici de praf.

Cantitativ, emisiile de gaze praf sunt reduse datatitatat duratei
procesului, cagi temperaturilor moderate la care se dgsdia.

in concluzie, la elaborareatetului n cuptoarele electrice cu arc
elementul de bdz ce formeaz faza gazods din componeta emisiilor
tehnologice este oxidul de carbon. Totadategajrile de praf care insesc
aceast fazz gazoas se formeax in principal datorit vaporizrii atat a
metalelor care infrin compoaia incircaturii metalice casi a altor adaosuri
efectuate in cuptoare pentru formarea zgupentru aliere.

Faza gazoasmai poate & conina si oxizi ai azotului, hidrogen,
precum si combinaii de tip cian, formate ca rezultat al r@dor la
temperaturi ridicate, caf al disocierii unor compi continuti in atmosfera
din spaiul de lucru al cuptorului sau introgiluodat cu materialele de
Tncircatura.

2.2.2PRINCIPALELE ASPECTE DE MEDIU SPECIFICE
LINIILOR DE TURNARE CONTINU A ATAGLELOR
PENTRU TEVI

La liniile de turnare contiriua gelurilor pentrutevi, dug tratamentul
secundar, oala cual este transportatcu ajutorul unui transfercar la gnaa
de turnare contiriu

Turnarea continueste un proces care asigura posibilitatea turoasi
oale sau a unei secvente de oale cu otel in firdirao de tagle rotunde.
Otelul este turnat din acaintr-un distribuitor care asigura un debit cordatoh
cristalizatoare de forinadecvat, racite cu ap.

Pentru a preveni lipirea crustei solidificate, @izatorul oscileaz in
directia de turnare cu viteza mai mare decat vitezturnare si in cristalizator
se adauga un lubrifiant pulverulent.
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Cristalizatorul este componenta tehnologica esantsa masinii de
turnare continua, care determina forma sectiumndversale a profilului
turnat, realizand transformarea fazei lichide imafasolida, printr-o racire
brusa si dirijata, intr-o cavitate cu pereti metalici dubli, ra@ti apa.

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

Scopul racirii secundare este de a continua ragagdalor dupa iesirea
din cristalizor si sa grabeasca solidificarea catgh sectiunii transversale a
acestora.

Solidificarea otelului in cristalizator se realizaaprin formarea unor
cruste, a caror grosime creste datorita stropiriapa a profilului in zona de
racire secundara.

Taglele sunt extrase in continuare si sunt indrepdatorid trecerii prin
cajele de tragere — indreptare. Debitataglelor la lungimi prestabilite se
execud cu masina de taiat cu flacara.

Taglele debitate se deplaseaza in continuare pa calgole pana la
opritoare, unde sunt preluate de transportoaraleswersalele cu clicheti si
duse pe paturile de racire.

Procesul de turnare contiha aelului in tagle destinate fabrigai de
tevi este insotit de degajari de calglyraf, gazai abur.

2.2.3PRINCIPALELE ASPECTE DE MEDIU SPECIFICE
LINIILOR DE LAMINARE LACALDA TEVILOR

Materia prind pentru produga de tevi din eluri nealiate sau mediu
aliate const, de obicei, dirtagle obinute prin turnare contirit) se utilizeaz,
dar mai rartagle cu seune pitrati. Tevile din @eluri cu cominut ridicat de
crom se produc din bare laminate provenitetdgie turnate.

In toate cazurile, prima etaa consta din iridzirea aelului par la
temperatura de laminare intr-un cuptor cu &abtativa, apoitagla va fi
perforat pentru olinerea ebgei deteawa. Perforarea este de obicei realizat
prin introducereagaglei indlzite ntr-un laminor perforator cu ajutorul unor
cilindri inclinati. Se imprind o miscare de rotge dornului care este astfel
introdus la interiorul taglei. Laminarea longitudingl transversal sau
presarea sunt apoi aplicate pentru alunggraeansformarea ehei in tea,
urmate de laminare finalpara la cotele finite in abseéa unui dorn interior
intr-un laminor de calibrare.

In fungie de solicidrile beneficiarului, tevile pot fi supuse unor
tratamente termice ca normalizarea sau revenimamte de livrare.

Aspecte ale impactului asupra mediului

Apa. Pe parcursul lamémii la cald atevilor din gel, apa este intens
utilizata pentru #cire si curatire. Motoarele electrice, cuptoarele de
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reinalzire, sistemele de alimentare cu energie elegtiostrumentelesi
sistemele de control al proceselor sunt indirectizite.

Otelul insyi este nélzit Tn mod direct, cai toate utilajele implicate in
procesul de laminare, precum si semifabricatej@@ilusele rezultate. Toate
activitatile conduc la crgerea temperaturii apegi, ori de cate ori apa vine in
contact cu materialele sau utilajele, se contamzinea tunder, ulei, sau
ambele.

Reziduuri si produse secundareGama reziduurilor, a produselor
secundare caime:

* reziduuri metalice precum cele rezultate de dsere, ajusiri
dimensionale;

* tunder (fra ulei) provenit de la Tdturareatunderului cu flagra sau
reinalziri;

* tunder cu uleiurisi maluri umede similare celor de la fabricile de
trataresi purificare a apei

* pulberi oxidice din instatale de filtrare a aerului;

 uleiuri si alti lubrifianti, cum ar fi cei de la lagele cilindrilor
laminoarelor;

» emulsii folositesi lubrifianti utilizati la taiere.

Aerul. Diverse substge sunt emise in aer deite cuptoarele de
reinclzire (produse de combustie), instala de indeprtare atunderului cu
flacara sau provin din alte activiti care implié taierea cu flagra (produse de
combustiesi oxizi).

Accidente. Posibilitatea producerii unui accident cu impficgrave
asupra mediului este redusProblemele care implicatenie sporifi sunt
eventualele incendii sau avarii care duc la pierderaj din instalaiile de
tratare a apei.

Energia. Laminoarele detevi la cald sunt mari consumatoare de
energie, atat de combustibil utilizat pentrualaceataglelor din gelul Tnainte
de laminare, cati de energie electric pentru transportuki modificarea
formei produselor.

Zgomotul. Operaiile finale si manipulareatevilor pot reprezenta o
surs. majoia de zgomot.

Benzile de transportevi la cald ce se deplaséaazu 20 m/s pe
transportoarele cu role, sunt o sunsajo de zgomot. Bancurile de tragere a
tevilor si de #iiere a semifabricatelor sunt de asemenea zone hmrpo
fonica. Zgomotele de impact provenind de la deplasgedor de diametre
mari sunt intermitentsi suparatoare. Motoarele cilindrilor de laminor au
puteri marisi trebuie 4 fie atent amplasatgi bine izolate. Indturarea
tunderului la presiuni mari este oafioteniala sursi de zgomot, precur
miscarea ventilatoarelor de la cuptoarele de iiire.
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2.3 STADIUL PROTECTIEI MEDIULUI LA PRINCIPALELE
UNIT ATI PRODUCATOARE DE OTELURI PENTRU
TEVI SI DE TEVI DE OTEL DIN ROMANIA

2.3.1 STADIUL PROTEC TIEI MEDIULUI LA PRODUC ATORUL
DE OTEL S| DE TAGLE DE OTEL PENTRU TEVI
ARCELORMITTAL SA HUNEDOARA

2.3.1.1 DATE DE IDENTIFICARE A TITULARULUI ACTIVITATII

Nume titular activitate: S.C. ARCELORMITTAL SA Hudeara.
Locatia activi#itii: Str. lancu de Hunedoara nr.1, jud. Hunedoara
Telefon: 0254.712.785; Fax: 0254.715.311

Numir de inregistrare la Oficiul Registrului si Coméwiu
J20/41/04.03.1991

2.3.1.2 PREZENTAREA ECHIPAMENTELORI A FLUXURILOR
TEHNOLOGICE EXISTENTE LA ARCELORMITTAL SA
HUNEDOARA

1. Elaborarea otelului si turnarea continua a taglelor pentru tevi

Produsul final realizat in urma procesului tehnadoda Otelaria
Electrica din cadrul Mittal Steel Hunedoara (aatumhte ARCELOR-
MITTAL) este otelul. Intreaga prodtie realizai o constitue otelurile
nealiate, slab aliate si cele aliate.

In vederea producerii acestora se realizeaza uaredéo operatii de
baza:

a) manipularea si depozitarea materiilor prime;

b) incarcarea cuptorului;

C) topirea si afinarea in cuptorul electric co;ar

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 pritn folosita la producerea telului este fierul
vechi.
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b) Incarcarea cuptorului

Fierul vechi este incarcat in bene in conformi@iaetetele de dozare,
functie de marca de otel care se doreste a fi ed#dndn general se incarca in
prima bena 50...60% din cantitatea de fier vechi.

Electrozii cuptorului sunt ridicati in pozitia supmara, iar bolta
cuptorului este rotita pentru a se realiza inca@adupa care se readuce bolta
pe cuptor iar electrozii sunt coboriti pina la in#ura de fier vechi. Arcul
electric se realizeaza intre electrozi, prin inatwca metalica, realizind astfel
topirea acesteia.

Dupa topirea primei bene se repeta aceleasi operaturmatoarele
bene pina la topirea intregii cantitati de fier medncarcarea cuptorului, se
face de fiecare data numai dupa ce in prealaliesehide acoperisul mobil al
carcasei cuptorului ("dog house”).

c) Topireasi afinarea Tn cuptorul electric

In perioada initiala de topire, se utilizeaza oepatelectrica redusa
pentru a se evita deteriorarea captuselii refracéacuptorului si a boltii de
catre radiatia produsa de arcul electric. Pe masearalectrozii continua
coborirea, arcul electric este ecranat de incaraanetalica permitind astfel
sa se mareasca puterea furnizata de transformentnupa finaliza procesul de
topire.

Pentru reducerea consumului de energie si marireduptivitatii se
folosesc cinci arzatoare oxigaz, patru prevazuteuwa cuptorului, cel de-al
cincilea fiind montat pe usa de lucru a cuptoruhgieste arzatoare pot lucra si
ca lanci pe perioada de oxidare, timp in care tegza oxigen in baia
metalica. Combustibilul folosit de arzatoare estzulj metan preluat din
reteaua proprie a societatii.

Oxigenul este utilizat pentru decarburarea baiiafie si eliminarea
unor elemente nedorite cum ar fi fosforul, mangarsiliciul. Folosirea
arzatoarelor are ca efect imediat cresterea candiéapraf si gaze reziduale in
cuptor. Acestea sunt eliminate din spatiul de lwdrauptorului prin aspiratie
in instalatia de desgiuire aferent cuptorului.

Cuptorul electric nr. 3 tip 100/115 EBT 6,4/75 astfqroiectat de
IPROMET, iar modernizarea s-a realizat in colab®racu firmele
MANNESMANN DEMAG Germania (pentru ansamblul cuptony si
SKODAEXPORT Co Ltd Cehia (pentru instalatia de eaptepurare gaze
arse). Punerea in functiune s-a facut in augus2.200

d) Evacuarea ¢elului si a zgurii

In timpul perioadei de oxidare, prin insuflare degen si praf de cocs
si adaugare de cocs baltg zgura spumedazputernic si debordeaza peste
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pragul de lucru al cuptorului, fiind colectata totoak (vari) situat pe un
transfercar.

Evacuarea zgurii din cuptor se face cit mai avassaftte insotita de
degajari de gaze si praf. Cind topitura metiatice temperatura necesaeste
evacuat orin orificiul de evacuare al cuptorului situatcertric in vatra
cuptorului. In timpul evacuarii se adauga elementid aliere, dezoxidantii si
materialele pentru formarea unei noi zguri. Evaeaaopiturii metalice din
cuptor esta insotitde degajari masive de caldugazesi praf.

e) Tratamentul secundar al aelului

Dupa evacuare, oala ctebeste transportata instalatia de tratament
secundar in vederea asigurarii conditiilor necedarearii continue. Prin
tratamentul secundar al otelului se urmareste macad in analiza chimica
dorita, asigurarea unei puritati cit mai ridicate, omatgrea chimica si a
temperaturii, desulfurarea avansata si asigurarapdraturii necesare turnarii
continue.

Pe durata tratamentului, oala deeloeste racordatla sistemul de
barbotare cu gaze inerte (argon). Instalatia dertrant este prevazutcu
sistem de incalzire similar cu cel de la cuptor, daputere mai micsi cu un
sistem automat de adaugare a materialelor pentmarea zgurii si a
feroaliajelor in oal. Tratamentul secundar este insotit de degajapréési
gaze.

f) Turnarea continua a atelului

Dupa tratamentul secundar, oala cu otel este toastadp cu ajutorul
unui transfercar la masina de turnare coratir@telul elaborat care urmeaza a
se turna continuu este destinat in principal obiiirtke semifabricate pentru
tevi (@150 mm) dar se toatrcontinuu si blumuri cu dimensiunile (240 x 270
mm), destinate relaminarii ulterioare.

Sortimental, otelul ce urmeaza a se turna contisauinscrie in
categoria otelurilor: de masa, nealiate supericaab, aliate si aliate. Turnarea
continua este un proces care asigura posibilitatearii unei oale sau a unei
secvente de oale cu otel in cinci fire continuitdgle rotunde sau blumuri.
Otelul este turnat din caintr-un distribuitor care asigéiun debit controlat in
cristalizatoare de forma adecvata, racite cu apa.

Pentru a preveni lipirea crustei solidificate, @iigatorul oscileaza in
directia de turnare cu viteza mai mare decat vitlezurnare si in cristalizator
se adauga un lubrifiant pulverulent.

Cristalizatorul este componenta tehnologica edantza masinii de
turnare continua, care determina forma sectiugngdversale a profilului
turnat, realizand transformarea fazei lichide imafasolida, printr-o racire
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brusca si dirijata, in conditiile turnarii de susjos, intr-o cavitate cu pereti
metalici dubli, raciti cu apa. Debitul apei deiracpentru un fir, este de 57
m*h, la cristalizatorul pentrup 150 mm, respectiv de 123 °m, la
cristalizatorul pentru blum 240 x 270 mm. Firelentsextrase continuu Si
racite in continuare folosind un sistem de jetinecte de ap.

Scopul #cirii secundare este de a continuginea profilului dug
lesirea din cristalizorsi sa grabeast solidificarea compléat a seg@unii
transversale a semifabricatului.

Racirea in aceasta zona se realizeaza prin strdpieta cu apa sub
presiune, prin duze, astfel incat apa sa fie cépahi strabatstratul de abur
format prin evaporare si sa asigure contactul oontisi permanent cu
metalul. Stropirea trebuie sa asigure racirea powegatoare unei caderi
constante de temperatura de la iesirea din caatali pana la capatul zonei de
racire secundara. Solidificarea otelului in crigtaior se realizeaza prin
formarea unor cruste, a caror grosime creste datatropirii cu apa a
profilului in zona de racire secundar

Taglele (blumurile) turnate continu sunt extrasecamtinuare si sunt
indreptate datorita trecerii prin cajele de tragerereptare unde, la iesire, se
procedea la desprinderea capatului barei false. Debitasaifabricatului
(complet solidificat) la lungimi prestabilite den® se face cu masina de taiat
cu flacira. Taglele (blumurile) taiate se deplaseaza in contenpa calea cu
role pana la opritoare, unde sunt preluate de paatsarele transversalele cu
clichei si duse pe paturile de racire. Procesul de tercantind a otelului
este insotit de degajari de calglyoraf, gaze si abur.

g) Manipularea zgurii

Zgura rezultat in urma procesului de fabricatie al otelului este
evacuata, in oale de zgura, amplasate pe carujuwl@,zcare este tractat cu o
locomotiva, la halda intermediara. Pe aceasta hatdamediara, zgura calda
(lichida) se basculeaza din oalele de zgura sas® ¢ perioada de timp sa se
raceasca.

Este transportata apoi auto pe o alta halda undecsgpereaza metalul
(scoartele) din zgura. Dupa basculare, oalele deazge acopera pe partea
interioara cu un strat de lapte de var si suntm@iluse in circuit. Manipularea
zqgurii si pregatirea oalelor de zgura genereazaied® pulberi si gaze.

2. Producerea de semifabricate laminatgi produse laminate finite

Echipamentele din dotarea ARCELORMITTAL SA Hunedboatilizate
pentru aceste produse sunt:

a. Laminorul de semifabricate 750 mm,

b. Laminorul de profile grele 650 mm,
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c. Laminorul de profile mijlocii 450 mm,

d. Laminorul de profile usoare 330 mm,

e. Laminorul de séarin

Se produc tagle pentru tevi, blumuri, tagle dinl gtentru rulmenti,
profile fasonate I, U, cornier T, profile pentrusenile de tractor si excavator,
brazdare de plug, armaturi de #irtransportoare de niip aparate de cale
ferata si sina ac, traverse CF, sarma pentru arim@gubetoane, tragatorii,
cord metalic.

Materia prima utilizata este blumul turnat contincw sectiunea de
270x240 mm si lungimea de 5...14 m, dlag¢ in cuptoarele laminorului
650mm. Intrucat producerea de semifabricate lamisatproduse laminate
finite nu face obiectul prezentului proiect de etace nu se detaliaz
activitatile si echipamentele specifice acestui sector.

2.3.1.3 INSTALATII PENTRU REINEREA, EVACUAREA SI
DISPERSIA POLUAN'ILOR LA ARCELORMITTAL SA
HUNEDOARA

1. Calitatea aerului - sistemul de monitoring al atmaferei

Societatea Comercial ARCELORMITTAL S.A Hunedoara, (fost
MITTAL STEEL SA) este situata intr-o depresiune;aléungul vaii Cerna.
Depresiunea este orientata pe directia nord-es¢ dieschide spre nord-nord-
est, pana in zona de contact cu culoarul Mures.

Zona Hunedoara este inconjurata de dealuri la ®st, si vest cu
altitudini intre 350-450 m. Raul Cerna impreunaatiwentii mai importanti
din zona Hunedoara: paraul Manerau, paraul Rungup@etac si paraul
Zlasti, formeaza bazinul hidrografic al Cernei,ecare o suprafata de 748
km?. Relieful a suferit modificari mai ales datariroziunii apelor curgatoare
care au sculptat terase, atat pe versantul dregaina Hunedoarei cat si pe cel
stang, mai ales in zona situata in aval de municipi

Amplasamentul pentrinstalasia de producere agelului lichid gi a
traglelor din ael este situat la iesirea din municipiul Hunedoanapartea de
nord a acestuia, pe malul stang al raului Cernae isoseaua Hunedoara -
Santuhalm si raul Cerna .

Principalele surse de poluare a aerului din zonaneldaara sunt
unitatile siderurgice (S.C. ARCELOLRMITTAL SA Hunedoars.C.
Cilindrul S.A. Gilan) si unitatile de producere a energiei electrigdermice
(S.C. Electrocentrale SA Deva, S.E. Raro si SC Uzina Electrig din
Gurabarza).

Monitorizarea calitii aerului este asiguratde 19 puncte de control
dotate cu pompe de aspieaa probelor de aer (pentru poltiagazai si
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aerosoli)si a 84 puncte de control pentru determinarea pilivesedimen-
tabile.

Pentru determinarea pulberilor sedimentabile 1 fent, respectiv cu
frecvena de recoltare lunars-au utilizat pentru monitorizare 70 de puncte de
control.

Determinarea pulberilor sedimentabile, cu fre¢¥enle recoltare
siptamanatd, se realizeain 14 puncte de control.

a. Poluarea cu SQ NO,, NH; si alte noxe - evoltia calitatii
aerului

Nivelul de impurificare a atmosferei Tn ultimii anfperioada

2002...2005) preziato woakl scadere atat pentridlO, catsi pentruSO, fata
de anul 2002 (vezi figura 2.4i.figura 2.2.).

NO2 - valori medii anuale, SO2 - valori medii anuale,
judetul Hunedoara, perioada 2002 - 2005 judetul Hunedoara, perioada 2002 - 2005

CMA= 0.1 mg/mc aer/24 h CMA= 0.25 mg/mc aer/24h
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0.01 0.0024
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Fig. 2.1. Evoltia concentrgei medii anuale Fig. 2.2. Evoltia concentraei medii anuale
de oxizi de azot in perioada 2002—-2005 de oxizi de sulf in perioada 2002—2005

La cele 12 puncte de monitorizare pentru ,N® 12 pentru SQ
existente pe raza jugldui Hunedoara, concentiidée medii oliinute se
ncadreaz in limitele admise de STAS 12574/87 (C.Mié» = 0,1 mg/mc
aer/24 h, C.M.A0, = 0,25 mg/mc aer/24 h), pentru un timp de expudere
24 de ore.

Pentruamoniac(NH3) — (C.M.A. = 0,1 mg/mc aer/24 h), nivelul de
impurificare al atmosferei in 2002 —2005 &z, fira a defsi limita impusa
de STAS 12574/87 (vezi figura 2.3.).

Pentrufenoli (C¢Hs-OH) — (C.M.A. = 0,03 mg/mc aer/24 h), valorile
concentréilor medii de-a lungul anilor 2002 — 2005, in ptele monitorizate
pe zona Hunedoara, auasat de la un an la altulafi a de@si concentréa
maxima admisibik conform STAS 12574/87 (vezi figura 2.4.).

Metale grele— Particulele respirabile din zonele urbane pottioen
plumb, alte metale, compiuwrganicisi alte substate.

Plumbul — (C.M.A. = 0,0007 mg/mc aer/24 h) a fost deteahiin
fiecare dintre cele 9 zone ale jwdlei. Probele analizate nu au nregistrat
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depisiri ale limitei admise.

NH3 - valori medii anuale, Fenoli - valori medii auale,
judetul Hunedoara, perioada 2002 - 2005 judetul Hunedoara, perioada 2002 - 2005
CMA=0.03 mg/mc aer/24h
CMA= 0.1 mg/mc aer/24h
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E 00079 E’ 0.0004 +——
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Ei

g. 2.3. Evolda concentraei medii anuale de Fig. 2.4. Evoltia concentraei medii anuale de
amoniac Tn perioada 2002 —2005 fenoli Tn perioada 2002 —2005

b. Poluarea cu pulberi in suspensig pulberi sedimentabile

In urma determifrilor facute pentrupulberi in suspensiei pulberi
sedimentabilein cele 1%i respectiv 84 puncte de monitorizare aflate paraz
judgului Hunedoara, in perioada 2002 — 2005, nivelupdkiiare prezirit o
crestere semnificati¥ in ultimii ani. S-a constataténcircarea atmosferei cu
particule s-a datorat, Th general:

- traficului intens ca urmare a gterii nunirului de autovehicule;

- nivelului sézut de salubrizare atedei stradale;

- disfungiilor sistemelor de n@nere a poluatior de la centralele
termice;

- antrerrilor de praf de pe iazurile de decantsirbaldele de steril din
jude, din cauza condilor meteorologice nefavorabile.

Nivelul de poluare cu pulberi, pe zone, n pero2002 — 2005 (vezi
figura 2.5.i figura 2.6.), se preziatastfel:

Pulberi in suspensie - valori medii anuale,

Pulberi sedimentabile - valori medii anuale,
judetul Hunedoara, perioada 2002 - 2005

judetul Hunedoara, perioada 2002 - 2005

CMA= 0.15 mg/mc aer/24 h CMA= 17 g/mp/luna
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Fig. 2.5. Evoltia concentrgei medii anuale  Fig. 2.6. Evoltia concentraei medii anuale
de pulberi in suspensie de pulberi sedimentabile in perioada

- zona Hunedoara valoarea medie pentru pulberi Th suspensiendih a
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2005, a s#zut pani la 0,057 mg/mc aer/24 h,tfade 0,067 mg/mc aer/24 h,
inregistrai in anul 2002. Concentia medie, in anul 2005, pentru pulberi
sedimentabile a §ezut la valoarea de 9,456 g/mp/iifiata de anul 2002 cand
s-a inregistrat valoarea de 11,116 g/mg@#jun

- zona Deva- Tn anul 2005 valoarea concefigamedii pentru pulberi
n suspensie a fost de 0,067 mg/mc aer/24 h, catpau anul 2002 cand s-
a inregistrat valoarea de 0,063 mg/mc aer/24 h.

Concentréga medie pentru indicatorul pulberi sedimentabilerascut
pari la 7,120 g/mp/lud in anul 2005, fa de 6,300 g/mp/luf) valoare
inregistrai in anul 2002, &ra a defsi concentria maxind admisibik
conform STAS 12574/87;

- zona Petrgani — s-a constatat csoar crestere a concenttigi medii
pentru pulberi in suspensie, in anul 2005, atingédarea de 0,087 mg/mc
aer/24 h, fa de valoarea de 0,079 mg/mc aer/24 h, inregistma2002. O
crestere a concentt@i medii s-a constatagi pentru indicatorul pulberi
sedimentabile ajungand la valoarea de 10,400 gimip/lin anul 2005,
comparativ cu 9,433 g/mp/laninregistrat in anul 2002, &ra a defsi
concentrga maxind admisibik conform STAS 12574/87.

Comparativ cu anul 2002, nanul de probe degite pentru indicatorul
pulberi Tn suspensie a crescut de la 50 la 83,nui 2005, iar la pulberi
sedimentabile de la 12 la 23, astfel:

Zona Hunedoara- Numarul de probe degite a sdzut pentru pulberi
in suspensie de la 11, inregistrate in anul 2@02, in anul 2005, concenfiea
maxima Tnregistrai Th 2002 fiind de 1,588 mg/mc aer/24 h, in companzu
anul 2005 cand s-a inregistrat valoarea de 0,218nm@er/24 h. Pentru
indicatorul pulberi sedimentabile in anul 2002 Buaegistrat un nuar de 8
depsiri, fata de 2005 cand s-au inregistrat 3 @&@m concentrga maxini
Tnregistrad in 2002 fiind de 21,120 g/mp/lanfata de 18,990 g/mp/Iun in
2005.

Zona Deva— Numarul de probe cu depiri, pentru indicatorul pulberi
in suspensie, a crescut de la 21, in anul 20@&3,Ian anul 2005, concentia
maxima inregistrai fiind de 0,262 mg/mc aer/24 h in anul 200%; tée 0,206
mg/mc aer/24 h, in 2002, in timp ce la indicatquiberi sedimentabile nu s-
a inregistrat nici o degire a concentiigei maxime admisibile conform STAS
12574/87.

Zona Baru Mare— Daa 1n anul 2002 s-a inregistrat un nunde 2
depsiri la indicatorul pulberi sedimentabile, concemimamaxiné fiind de
17,590 g/mp/lud, Tn anul 2005 nu s-a inregistrat nici o pralepsita.

Zona Dobra— A fost monitorizat numai in anul 2005, s-a Tnregistrat
un nunar de 17 probe degite pentru pulberi in suspensie (0,398 mg/mc
aer/24 h), iar pentru pulberi sedimentabile oagiep (40,510 g/mp/lux).
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2. Calitatea apelor

Judeul Hunedoara este situat pe cursul mijlociu alwaMures, care
aduri apele din partea centfiah judeului, apele din partea de nord fiind
colectate de bazinul Gului Alb, iar cele din partea de sud de bazinuluiiu
Are n total de 594 km de cursuri deaage suprafé din care 297 Km se
incadreaz in categoria I-a de calitate (STAS 4706/88).

in figurile 2.6 si 2.7 sunt prezentate digum urmeax ponderea
ramurilor de activitate care poluéazpele de suprafasi ponderea noxelor
evacuate prin intermediul apelor uzate.

Situatia volumelor de ape uzate evacuate pe ramuri de activitate

0%
O(Qg’// %5%

30%

50%

0% 6% 0% 8%

O zootehnie W irigatii Osilvicultura O1. Extractiva

H |.alimentara Oprel.chim. M |.prel. Lemnului O1.metalurgica sic:
HEn.el.si term. H Captari apa O constructii Ocom.serv.pop.

B Transporturi M Invatamint H Altele W Total

Fig. 2.6 Ponderea ramurilor de activitate care/pak apele de suprafa

Ponderea noxelor evacuate odata cu apele uzate in b.h.
Mures, Jiu, Crisuri

0%
. 14%

Osub.org.

B mat.susp.
O amoniu

O extractibile
M sulfati
Orez. fix
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Fig. 2.7 Ponderea noxelor evacuate prin interniegialor uzate
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La nivelul judeului, aprovizionarea cu apin sistem centralizat, prin
servicii publice, este asigusiapentru 81,65 % din popula judgului. Din
punct de vedere al sursei deiaptaiile de tratare a judelui Hunedoara
folosesc: ap de supraf@ —16 stai (54,2 %); aja de profunzime — 7 sia(25
%); ap de suprafa cu af@ de profunzime -5 gia(20,8 %).

In ultimii ani, in mediul rural se consiab continud afectare a calbitii
apei provenit din sursele individuale de profunzime. Cauzele soultiple:
perimetre de protéie sanitai a fantanilor necorespuiftpare, surse de
contaminare 1in vecitate, provenite din gospadile individuale,
neigienizarea anuala fantanilor, construe sau amplasament necores-
punztor.

3. Calitatea solului

Calitatea solului este semnificativ afedtdh zonele in care exist
depozite de deuri industriale sau menajere. Explagia miniere dein o
pondere Tinsemnat datorit depoziéirii sterilului, infiltrarii Tn sol a
substarelor chimice toxice p&nla nivelul panzei freatice.

4. Gestionarea deeurilor

Problemele privind gestionarea deseurilor la nivejudetului
Hunedoara sunt lipsa amenajarii haldelor ecolode€depozitare a deseurilor,
colectarea deseurilor fara o sortare prealabilpactatea de colectare si
transport a deseurilor este subdimensionata, dipeai necontrolata a
deseurilor, lipsa asigurarii contra inundatiilor depozitelor de deseuri
amenajate in apropierea albiilor cursurilor de apa.

in figurile 2.8si 2.9 de mai jos sunt prezentate supidée de teren
afectate de depozitele desdari industrialesi, respectiv, menajere.

Depozite de deeuri industriale (ha)

400+
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S.C. Romarm S.C. Talc S.C. S.C. S.C. Carpat C.N.H.-E.P. C.N.CAF.- S.C. Mittal Steel
S.A. Orastie Dolomita S.A. Termoelectrica Electrocentrale Agregate S.A. Petrosani S.C.Minvest ~ S.A. Hunedoara
Hunedoara S.A. Paroseni S.A. Deva Deva S.A. Deva

‘Dsuprafaté activa Osuprafata inactiva ‘

Fig. 2.8 Depozite de geuri industriale
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Situatia deseurilor industriale. Cantitatea total de dgeuri rezultai
in urma proceselor de prodigin anul 2004 a fost de 3.072.000 tone .

0,8
5 1,2

2,11
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0,81
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Depozite de degeuri menajere (ha)
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Fig. 2.9 Depozite de geuri menajere

Situgia si evoluia cantititilor de dgeuri din Hunedoara, rezultain
urma proceselor de prodig; este prezentain tabelul 2.7.

Evolutia cantititilor de dgeuri din Hunedoara

Tabelul 2.7

Cantitate generat, tone

Activitatea economici

2002 2003 2004
Silvicultura si exploatare forestiér 128,0 120,0 130,2
Industria alimenta; bauturisi tutun 3025,0 7018,6 8351.7
Industria textili, confegii 96378,84 205,4 186,0
Industria piedriei, incataminte 1200,0 402,6 386,0
Industria de prelucrare a lemnului 15723,43 4795,6 37543,0
Industria celulozei, hirtiei, cartonului, edituri ,46 5,0 4,0
Industria cauciucului, mase plastice 30,0 24,2 26,2
Industria altor produse minerale nemetalice 634879 3006,1 2929,0
Industria metalurgic 64165,7 62248,0 52428,0
Industria construdlor metalice 3243,68 0,12 0,10
Industria de mgni si echipamente 240,0 995,0 236,0
Industria mijloacelor de transport 1505,12 27,0 029,
Industria extracti¥ 3591395,5 839388,2 1739763,9
Recuperarea geurilor 620,5 1080,9 968,2
Energie 1408389,8| 1350224,718 12292125
Comert 1060,41 55,0 40,0
Transportsi depozitare 9554,5 27,6 36,2
Alte activitati 5540,7 142,5 128,2
TOTAL 5.837.500,01| 2.270.758,6| 3.072.000,0
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Evolutia cantitatilor de deseuri periculoase Cantitatea totél de
deseuri periculoase rezultain urma proceselor de prodigceste de 1388,37
tone. Aceste deuri dau cel mai mare impact asupra mediuluiasatstii
umane, iar dgnatorii unor astfel de dguri sunt responsabili pentru
gestionarea acestoka trebuie & adioneze pentru minimizarea impactului
asupra snatatii si mediului Tnconjuiitor. Deseurile periculoase sunt gestionate
si colectate separat.

Cantitatea totéalde dgeuri periculoase Tabelul 2.8.
Cantitati deseuri 2002 2003 2004
periculoase (tone) (tone) (tone)
Generate 4547,84 2110,0 1388,37
Valorificate 4188,40 1991,0 1296,7
Eliminate 359,44 119,0 91,67

Nu au fost aplicate procedee de trataresawtdor periculoase. Nu s-au
efectuat transferuri transfrontiere aleeldrilor periculoase.

Namoluri. Cantitatea totél de ramoluri rezultai din epurarea apelor
uzate ofisensati si din industrie in anul 2004, a fost de 31664 tone.

Depozite de deeuri industriale. Numarul depozitelor de deuri
industriale ramase in proprietatea agentilor ennaidla sfarsitul anului 2005
este de 85, cu o suprafata de 995 ha. Dintre acesgritatea sunt inactive,
datorita restrangerii activitatilor. In prezent msunt active 8 iazuri, in
suprafata de 366 ha, 4 in industria extractivauprafata de 173 ha, unul la
prepararea carbunelui (EPCVJ Vulcan, UP Coroiesdi)la prepararea
minereurilor neferoase (apartinand SC Minvest Desia)atru iazuri in
industria energetica pentru zgura si cenusa de omntrala (SC
Electrocentrale SA Mintia si SC Termoelectrica SEB-%aroseni), in
suprafata de 193 ha.

Haldele active sunt in numar de 19, in suprafa#al@6 ha, una
functionand in industria siderurgica (SC ARCELORNMAL SA Hunedoara)
In suprafata de 70 ha (care are inclus un batgudieon acid, pe o suprafata
de 200mp, este in conservare din anul 1999 si perdre societatea si-a
prevazut o suma din surse proprii pentru eliminaleseului), 12 in industria
extractiva a carbunelui in suprafata de 96 ha (GMgttosani), 4 in industria
extractiva a metalelor neferoase ocupand 18 hav@dinDeva) si 2 in alte
industrii in suprafata de 2 ha.

In general in industrie, depozitele de deseuricai €onstruite in baza
unui proiect, ceea ce le confera in general un drad de stabilitate si
amenajari minime privind protectia mediului, iazerifind prevazute cu
sistem de drenaj si evacuare a apelor, efectuiadu+monitorizare periodica
topogeodezica, precum si 0 urmarire pe baza dendisevizuale prin
personalul de exploatare.
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2.3.1.4 PLAN DE ATQIUNI LA ARCELORMITTAL SA

HUNEDOARA
Tabelul 2.9
Materii primesi materiale a @&ror utilizare genereazmisii de CQ
Tipul materiei prime/ materialului Procesul care genereazemisii de CQ
Gaz natural Ardere
Cocs Ardere
Electrozi Ardere
Fier vechi Topire
Fonta (4,5% C) Topire
Feromangan (7% C) Topire
Silicomangan (2% C Topire
Bauxita (3% C) Topire
Ferosiliciu Topire
Dolomita Topire
Var Topire

a. Monitorizarea emisiilor de gaze cu efect de saf

Masurile planificate pentru monitorizarea raportarea emisiilor de
gaze cu efect de sesunt prezentate detce operator sub forma unui "Plan
de misuri” intocmit in conformitate cu ghidul de monitaresi raportare a
emisiilor de gaze cu efect de &eare se aprabprin ordin al condugtorului
autorititii competente pentru protgég mediului.

b. Declaratie de angajare a #ispunderi

Operatorul instalgei se angajedzsi intocmeast Planul de rasuri
pentru monitorizaregi raportarea emisiilor de gaze cu efect dei Ser
conformitate cu ghidul de monitorizage raportare a emisiilor de gaze cu
efect de sersi sa-l inainteze autoriitii judetene pentru protgi@ mediului, n
vederea verifiarii.

In numele societaii reprezentate, operatorul decape proprie
raspundere € a luat cungtinta de faptul & activitatea sociétii nu poate fi
autorizad fara prezentarea la termenul stabilit a Planului desun pentru
monitorizareasi raportarea emisiilor de gaze cu efect dea setocmit
corespunzatosi ca acest fapt duce la incetarea adiivitinstalgiilor care
emit gaze cu efect de derconform prevederilor HG nr. 780/2006 privind
stabilirea schemei de comercializare a emisiilogaee cu efect de ser

" Din categoria gazelor cu efect deisén aceasta etapa se monitorizeaza si se rapartemz emisiile de
CO,.
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2.3.2 STADIUL PROTEC TIEI MEDIULUI LA PRODUC ATORUL
DE TEVI DE OTEL S.C. TMK-ARTROM S.A. SLATINA

2.3.2.1. DATE DE IDENTIFICARE A TITULARULUI ACTIVITATII

Nume titular activitate: S.C. T.M.K. - ARTROM S.A.
Locatia actividitii: Str. Draganesti nr. 30, Slatina , judetul Olt
Numir de inregistrare la Oficiul Registrului si Comduiu
J28/9/1991

2.3.2.2 PREZENTAREA ECHIPAMENTELORI A FLUXURILOR
TEHNOLOGICE EXISTENTE LA SC TMK-ARTROM SA
SLATINA

a. Sediile de productie de la SC TMK-ARTROM SA Slatina:

- Segia productie la cald (laminor ASSEL si MANNESMANN);

- Segia productie la rece (laminor PILGER si bancurt@stevi);

- Sectia Material Tubular pentru Industria PetraligSMTIP inchisa in
anul1999 ), unde in acest an s-au executat ludearnvestitiisi s-a pus in
functiune o linie nod de laminare de tip CPE (Cross-roll Piercing and
Elongating).

b. Sedii auxiliare la SC TMK-ARTROM SA Slatina :

- Sectia « Reparatii (atelier prelucrari piese sithsi scule si forja ) »;

- Sectia « Energetica (statii electrice, fabricaod@en, statii pompe,
compresoare, gaz ) »,

- Sectia « Transporturi (Auto + CFU) »;

- Serviciu « Administrativ ( Prevenire si stingdareendii, Protectia
civila) ».

- Serviciu « CTC si Laboratoare ( fizic si chimig)

- Serviciu Metrologie;

- Atelier tamplarie;

- Centrala termica.

c. Procesul tehnologic la SC TMK-ARTROM SA Slatina:

1. Sedia «Productie detevi laminate la cald (laminor ASSELs
MANNESMANN) »

n cadrul sectiei se realizeaza tevi fara suduiralpminare la cald.
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Materia prima este constitaidin taglele din oteluri nealiate, oteluri
aliate, turnate continuu (sau laminate din blumuri)

Fazele procesului tehnologic:

- receqiie materie prin ;

- debitarea taglelor la lungimi de laminare;

- Tncalzire tagle - raglele sunt inazite Tn cuptor cu vat rotativa la
1150...1250 °C;

- perforare tagle; - debitare capete tevi ;

- laminare tevi pe dorn; - sanfrenare ;

- reincalzire teava; - debavurare;

- reducere diametru exterior; - control final;

- calibrare teava,; - marcare si protejare exterioara ;
- tratament termic tevi, - depozitare.

- indreptaretevi;

Produsele obtinute:

- tevi din oteluri nealiate si aliate fara sudulaninate la cald cu
diametre® 60...206 x grosimea de perete 8...60 mm;

- tevi din otel pentru rulmenti, laminate la caldcsjite in gama®
60...90 x (6.5...18 mm)

2. Secia «Produdie tevi la rece (tragatorie — laminoare PILGER si
bancuri de tras la rece)»

In cadrul sectiei se realizeaza tevi fara suduralpminare si tragere la
rece. Materia prima o constituie semifabricatulimldgt prin laminare la cald
(ebos) sau teava adusa din exterior.

Tevile trase si laminate la rece se obtin prin doweedee:

- laminare la rece pe laminoare PILGER

- tragere pe bancuri de tras mono si trifilare

Ebmsa ce urmeaza a fi tragpe bancuri este introdusn atelierul de
spituire, iar ebga ce intra la laminare este sablapoi introdus la decapare .

Fazele procesului tehnologic:

Tehnologia de fabricatie a tevilor la rece cuprind®matoarele operatii:

- spiruire capete; - indreptare finala;

- sablare; - debitare capete ;

- pregatirea chimica; - control;

- tragere si laminare la rece; - marcare, protejare exterioara,
- Indreptare preliminara, - depozitare;

- tratament termic - expeditie la beneficiari.

(normalizare, recristalizare,
detensionare);
Produsele obtinuteevi din otel nealiat si aliat fara sudura traseasi/
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laminate la rece in gan®@22...210 x (3,5...32) mm.
d. Utilaje folosite in procesul de produtie la SC TMK-ARTROM SA
1.1n sedia de laminare la cald:

e Linia de laminare la caldAssel TP200) cu capacitatea de 120.000 t
teava /an, pentru producerea tevilor mecaniceefiogelor pentru tevile trase
sau laminate la rece;

e Linia de laminare la calfqMannesmann AWW 550) cu capacitatea de
80.000 tone/an.

» Complexul de tratament termaompus din: linie de normalizare in
fluxul de laminare, linie deatire in fluxul de laminarai linie de recoacere
sau revenire.

» Masini de Tndreptat; » Masina de testare la presiune
» Masini de retezat; hidrostatic;
* Instalaie de control cu » Masini de sanfrenat.

ultrasunete ;

2.1n sedia de laminare/tragere la rece:

» Laminor Pilger HPT250 cu o capacitate de 100@h /utilizat pentru
tevi de precizie cu diametrul exterior de 90...211;

» Laminor Pilger LAPIR 50 cu o capacitate de 50@M} utilizat pentru
tevi de precizie cu diametrul exterior de 20...38;m

» Laminor Pilger LAPIR 75 cu o capacitate de 60@M} utilizat pentru
tevi de precizie cu diametrul exterior de 20...60;m

* Laminor Pilger SKW-75 cu o capacitate de 7000, tatilizat pentru
tevi de precizie cu diametrul exterior de 20...60;m

* Banc de tras de 150 tf;

 Cuptor continuu pentru tratamente termice;

» Masini de indreptat prin roluire;

* Masini de retezat;

* Linie de pregtire chimica a suprafetei tevilor pentru tragererace
de 68000 t/an;

* instalatie pentru spalare si protectie anticonzi

3. La instalatia de decapare de la SC TMK-ARTROM SA Slatina

in cadrul acestei instalatii se realizeaza pregatisuprafetei tevilor
fnainte de laminare si tragere la rece, printr-ocesiune de operatii de
tratament chimic si cuprinde:

- Baie de degresareste confectionata din tabla de otel: 900 x 1000 x
1850 mm; baia de degresare este jmeti cu un buzunar colector pentru ulei
cu preaplin si serpentina de incalzire amplasapaitea inferioara aib.
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- Baie de decapareste confectionata din tabla de otel: 9520 x 1400 x
1850 mm, este captusitu folie de cauciuc si izolata cu caramizi antlaci

- Baie de sgare este confectionata din tabla de otel cu dimensunil
9520 x 1400 x 1850 mm si 9520 x 1000 x 1850 mne eaptusita cu folie de
cauciuc si izolata cu caramizi antiacidejlapea se face cu apa industriala.

- Baie de activare este confectionata din tabla de otel: 9520 x 1400
1850 mm, activarea se face pentru neutralizaremlaticu soda calcinata.

- Baie de fosfatareste confectionata din tabla de otel inoxidabiD®4
x 1000 x 1850 mm; baia este incalzita cu ajutondiserpentine asezate pe
partile laterale ale acesteia, aceasta din caupa @andul baii se depugé&am
care ar Tmpiedica transferul de caldura in sollgifosfatare.

- Baie de lubrifiereeste confectionata din tabla de otel: 9520 x 1000 x
1850 mm; baia este incalzita cu ajutorul unei sgipe cu abur. Temperatura
de lucru este de 75...80°¢ este izolat termic la exterior in vederea
mentinerii temperaturii..

Operdia de decaparese realizeaza cu solutie de HCI 20 %, la rece in
bai deschise. Baia de decapare se cosidera epdazdan urma analizelor se
constata o concentratie in Fe de 100 g/I. In amestontinutul baii este trimis
la statia de neutralizare si preparata o noua aielecapare. Solutile se
trimit la statia de neutralizare printr-o condub, 100 din otel.

Operdia de fosfatare— este operatia de formare a stratului suport
pentru lubrifiere, folosita Tn conditii mai grele tragere.

Operdia de lubrifiere— este ultima operatie din fluxul tehnologic si se
realizeaza n baia de lubrifiere cu lubrifiant gmut STEARLUBE. Baia de
lubrifiere se prepara in concentratie de 3...4%ifialnt. Tevile care au fost
supuse operatiei de lubrifiere se desfac din pasheie depun pe patul
colector pentru a fi uscate. In cadrul atelierdeidecapare, in afara bailor de
tratament sunt amplasate si instalatile de aliementa bailor cu acid
clorhidric si respectiv cu solutie alcalina, inat&é de preparare si decantare a
solutiei de fosfatare cit si instalatia de reciacal a apei la scrubere.
Alimentarea bailor cu solutie de acid clorhidricfaee prin intermediul unor
rezervoare aflate langa linii. Rezervoarele peatdl sunt confectionate din
tabla de otel si captusite cu cauciuc..

Recircularea apei la scruberazaporii degajati din bai sunt absorbiti
prin hote montate la marginea bailor si trimishpntermediul ventilatoarelor
in scruberele spalatoare. Scruberele au la baaanloezervor pentru solutia
alcalina necesara neutralizarii. In scrubere sdizesza spalarea gazelor,
respectiv neutralizarea vaporilor de HCI, prin pire in contracurent cu
solutie alcalina.

Pentru recircularea solutiei alcaline de stropiee dcrubere sunt
prevazute pompe de tip PCNS 65 — 200.
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e.La SC T.M.K.- ARTROM SA Slatina se aplici urmatoarele
tehnici de prevenire si reducere a emisiilor, conderate a fi BAT:

- utilizarea apei industriale prin sistem cu citcinchis; gradul de
recirculare a apei in sectia laminare la cald 84te96%;

- tratarea emulsiilor uzate si a apelor evacuate;

- automatizarea arderii gazului in cuptoarele daluire si de tratament
termic;

- sistem de izolare termica a cuptoarelor careuasi@ temperatura
exterioara cuptorului si sistemului de evacuarazelpr arse de maxim 5G;

- evitarea excesului de aer si pierderea calduaritimpul Tncarcarii
cuptoarelor: cuptorul de Tncalzire este prevazutisida gurile de alimentare
Si evacuare; cuptoarele de tratament au sistemetatesare tip jaluzele cu
fibra de sticla ;

- recuperarea caldurii din gazele de ardere se gaoeschimbator de
caldura gaze arse — aer combustie pentru preinealaerului de combustie si
cazan recuperator pentru producerea aburului folasincalzirea bailor de
decapare ;

- utilizarea lagarelor cu rulmenti casetati si l@gyau sisteme de
urmarire a temperaturii de Tincalzire, pentru pré@esn contaminarii cu
hicrocarburi a apei de racire;

- controale preventive periodice si intretinereaespunzatoare a
lagarelor, garniturilor de etansare, pompelor sidtmtelor — Plan anual de
revizii si reparatii, fise de urmarire a utilajelor

- Indeprtarea mecanica oxizilor pentru a reduce incarcarea din faza
de decapare prin utilizarea unei instalatii de a@&btu alice metalice, nivelul
de emisie a prafului fiind de 3 mgim

- reducerea consumului de energie si a nivelulusior de NOXx prin
inlocuirea arzatoarelor clasice utilizate in preézen arzatoare, conform
Planului de actiuni.

f. Substarte si preparate chimice periculoase, activiiti in care sunt
implicate

A. Acid clorhidric— se utilizeaZ la decaparegevilor in baie deschis
sub forma de solutie de concentratie 20%. Baiaedamhre este confectionata
din tabla de otel, captusita cu folie de cauciuga@ata cu caramizi antiacide.

B. Hidroxidul de sodiu- se utilizeaza la degresarea tevilor in baie
deschisa. Baia de degresare este confectionataldande otel.

C. Oxigen tehnie- se produce in instalatia de oxigen tip KO15- Bore
este utilizat la instalatia d&iat cu flacira, amplasata in hala de productie.

D. Reactivi de laborator suntutilizati pentru determiiri in cadrul
Laboratorului chimic .
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2.3.2.3 INSTALATII PENTRU REINEREA, EVACUAREASI
DISPERSIA POLUANILOR LA SC TMK-ARTROM SA
a. Emisiiin aer Tabelul 2.10
. Caracteristicile
, Proces Instalatie| coouiui de dispersie
Instalaia tehnologic | Poluanti , | captare/ Debit
generatoare enerator | specifici Tip emisie | retinere instalat
de poluarti dg luarti P (stare H D | de gaze
e poluarti tehnica) (m) | (m) natur.
Nm®/h
0 1 2 3 4 5 6 7
Cuva de . Scruber
decapare Decapare | Vapori Diriiata 56 15 1 ]
(Sedia chimica HCl J £
decapare) Xo,1m
Cuptor de CO, CO
normalizare | Ardere gaze ' ' L
(laminare la | naturale NOXI’bSQ' Dirjata - 22 | 1,11 260
cald) pulberi
Cuptor de
tratament
: CO, CQ,
termic Ardere gaze L ]
intermediar naturale Ncﬁ(l’bi% Dirjata 18 1 1.2 264
(laminare la P
rece)
Cuptor de
tratament | oo CO, CQ,
termic final g NOy, SG, | Dirijata - 195 1 264
. naturale ;
(laminare la pulberi
rece)
Cuptor de CO, CG
recoacere | Ardere gaze ' ' e
(laminare la | naturale NOXI’bSQ' Dirjata - 1951 1} 300
rece) pulberi
Cuptor de CO, CO
recoacere | Ardere gaze P T i
(laminare la | naturale NOXI’bSQ' Dirijata 22 | 11 280
cald) pulberi
Cuptor de CO, CQ,
incilzire | ATder€93%€l N5 s, | Dirijata i 20 | 0,6| 50
L naturale ;
pentruspituire pulberi
Cuptor cu CO, CO
vatra rotativa | Ardere gaze ' ' o
(CVR) naturale NOXI,bSQ, Dirijata - 19 | 2,5 260
incalzire tagle pulber
Cuptor de | 0o CO, CQ,
normalizaresi 9 NOy, SO, Dirijata - 18 | 18 762
o naturale ;
calire pulberi
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Tabelul 2.10 (continuare)

0 1 2 3 4 5 6 7
CO, CQG,
Centrala | Ardere 9aze) N, SO, | Dirijata : 13 | 03| 54
pulberi
Cuptor forg CO, CG
tratament | Ardere gaze ’ ' .
piese schimb| naturale | N0 S, | Dirjata - 30 | 11 75
S=4 mp pulberi
Cuptor forg CO., CQ
tratament | Ardere gaze ’ ' e
piese schimb| naturale NO, SQ' Dirijata ) 25108 40
S=1,6 mp pulberi
Cuptor forg CO, CQ
_tratamer_1t Ardere gaze NO,, SO, Dirijata ) 25 0.8 30
piese schimb| naturale =
S=1 mp pulberi
Cuptor fora CO, CQ
tratament | Ardere gaze ’ ' e
piese schimb| naturale NO, SG,, | Dirjata - 25108 20
S=0.63 mp pulberi

b. Emisii fugitive la SC TMK-ARTROM SA Slatina:

1. Sectia decapare

Evacuarea emisiilor din baile de decapare se e=me cu ajutorul unor
instalatii de aspiratie, montate la partea supeiaa bailor. Evacuarea in
atmosfera se face printr-un cos metalic (h = 19n% 1 m), dupa spalarea
vaporilor in turnuri de absorbtie umede (scrubarediametrul de 2,6 m si
Tnaltimea de 5,1 m). Acestea au ca material de wion@ inele Rasching
(STAS 4182- 69), iar capacitatea de retinere amnfapale acid clorhidric este
de cca. 80%.

2. Acoperireatevilor cu lac si inscriptionarea cu vopsea

Pe baza consumului de solvent corespunzator a@06, activitatea
SC TMK ARTROM SA Slatina intra sub incidenta HG 63%03, cu
modificarile si completarile ulterioare, la punc8uteferitoare la acoperirea de
protectie pe suprafete de metal.

in acest scop, TMK-ARTROM SA a intocmit documerdath anexat
Planul de gestionare a solventilor organici, Intib@anform Ghidului tehnic
aprobat prin OM 859/2005 si Schema de reducereisiilemCOV, conform
HG 699/2003. Masurile de reducere a nivelului deisemCOV, in
conformitate cu Planul de actiuni sunt:

- achizitionarea si montarea unei instalatii iiretevi;

- Tnlocuirea lacului alchidic, pe baza de diluarilizat Tn prezent, cu
un lac cu continut redus de COV;

- achizionarea unei instalatii de marcat tevi ¢ugcerneal
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c. Emisii in apa la SC TMK-ARTROM SA Slatina

Surse de poluare a apei:

1. Atelier decapare Tabelul 2.11
. Poluanti | Punctde | Traseu Punct de
Instalatie Proces e :
’ specifici | acumulare | intern evacuare
Degresare
e |20
Baie de ’ caldicu | Staiade | Conduck -
NaOH conc. : T - V. Urlatoareal
degresare 8. 10% la continut | neutralizare ingropai#
de NaOH
temperatura
de 80...90 °C
Apa rece
Baie de | Spalaretevi |cu Staia de | Conduci y
3 - N , : - V. Urlatoarea
spilare in a@irece |continut | neutralizare ingropai
de NaOH
Decapare ADi CU
Baiede |teviin - Staia de | Conduci <
° . continut e A V. Urlatoarea
decapare | soluie de ’ neutralizare ingropad
’ de HCI
HCI
Bafle de Spilaretevi Apa cu Staia de | Conducit 9
spilare inapirece | M€ de neutralizard Tngropai V. Urlatoarea
rece o HCI grop
Baie de . continut | Staia de | Conduch s
. fosfai : : N V. Urlatoarea
activare . de fosfal | neutralizare ingropai
alcalini la alcalini
temp. 40 °C
Spilaretevi | Apa
Baie de |in soluie de | caldi cu Staia de | Conduci y
S i A V. Urlatoarea
fosfatare | api calda cu | urme de | neutralizare ingropai
fosfatol 10% | fosfati
Baie de | Spalaretevi Apa rece Staia de | Conduci y
spalare n api rece CUUIME | heutralizare ingropai V. Urlatoarea
de fosfai
Spilaretevi | Apa
Baie o_le in amestec | caldi cu Staiade | Conduct )
lubrefiere | de aja caldi | urme de neutralizard naropai V. Urlatoarea
(sapunire) | 75...80 °C cu compui grop
lubrifiant 4% | alcalini
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Tabelul 2.12
2. Halele de laminoare deevi de la SC TMK-ARTROM SA Slatina
. . Punct de Traseu Punct de
Instalatie Proces Poluani :
’ ’ acumulare | intern evacuare
. Emulsii .
. Emuls.lolnlar'eAa uzate care | Staia de
Laminoare | materialului Tn Eon%g(y tratarg_ Conduck | V. Urltoarea
la rece procesul de S 0 emulsii
- uleiurisi
laminare SUSpensii uzate
Masini , Emulsii .
ail | Emulsionarea uzate care | Staia de
utilizate in materialului in| contin tratare
agjustajul la 1. B . Conducs | V. Urlitoarea
: procesul de . 0/0 emulsii
caldsila | | minare uleiurisi = | zate
rece suspensii
-Ci - Uleiul
Amestec decégr?tglﬁ.l -Conduct | yzat se
deapcu | Filtrele | -Decantor | colecteax
Procese de | tundersi h i i
- , : ; 3 mecanice; |3 sise
Laminoare | laminaresi produse - Decantor | S€parator valorifica;
la cald tratamente petroliere, orizontalsi produse -Iugderul
: i i se depune
termice materiale separator deé petroliere = P
in d -Bazin ulei .
suspensii | PTOGUSE 1,7t depozitul
petroliere detunder
Tabelul 2.13
3. Cuptoare de incalzire semifabricate deebde la SC TMK-ARTROM SA
. . Punct de Punct de
Instalatie Proces Poluan Traseu
’ | acumulare evacuare
Cuptor (CVR) Racirea cu Turn de Conduci
incalzire Laminare| api a Apa caldi racire recirculare -
la cald cuptorului apa rece
Cuptor Racirea cu Conduci
. : 9 5 Turn de :
normalizare glire | apa a Apa calch ricire recirculare -
Laminare la cald | cuptorului apa rece
Cuptor tratam. Racirea cu Conduci
: 9 < Turn de :
Intermediar ap a Apa caldi racire recirculare -
Laminare la rece | cuptorului apa rece
Racirea cu Conduci
Cuptor recoacere| _ < Turn de .
: ap a Apa calch - recirculare -
Laminare la rece : racire 9
cuptorului apa rece
Ricirea Apa caldi C'Clt%r.‘ din | Conduct
Instalaia de élire 8 impurificat siala recirculare -
’ tevii - pompe g
’ acutunder|  tunder apa rece
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Tabelul 2.14
4., Statie de tratare emulsii uzate de la SC TMK-ARDM SA Slatina
Instalatia Procesul Poluantii Locul de Traseul Locul de
generatoare| generator o . evacuare
. . rezultati acumulare intern -
de poluanti | de poluarti ’ exterioara
Bazine de | r e gy | -2 UZaN Staie de Conduci 3
tratare - ; acida neutralizare-| . V. Urlitoarea
ferrolin .. . ingropai
separare - suspensii oxidare
Tabelul 2.15
5. Statie de neutralizare —oxidare ape acide d&@ TMK-ARTROM SA
. Poluanti Punct de Traseu Punct de
Instalatie Proces e .
’ specifici acumulare intern evacuare
Instalaia de | Neutralizare | -Apa cu g Conduci
continut de A 5
decapare cu lapte de Na' Cr, Decantor ingropai V. Urlitoarea
Bazine de varsi cu acid C%‘L &t radial
neutralizare- | clorhidric -Slam de Conduct V. Urlatoarea
oxidare uzat neutralizare Ingropad

d. Emisii in sol la SC TMK-ARTROM SA Slatina

Depozit - iaz decantorslam de neutralizare: iazul decantor este
amplasat la circa 300 m de S.C. TMK-ARTROM S.A.tigsa Depozitul are
capacitatea de a prelua o cantitate de 19.006lant de neutralizare rezultat
din procesul de productie, fiind alcatuit din 2 qgartimente. Suprafata totala
a iazului este de 2,2 ha din care suprafata catestt|04 ha.

Cantitatea de slam evacuat este in medie de cir¢an/ si este
evidentiata Tn registrul de urmarire a operatmmde decapare — neutralizare
— decantare. Sistemul de hidrotransport al slanedte asigurat de o pompa
submersibila cu Qp = 50 mc/h, amplasata in stafian€utralizare si o
conductap 140 cu lungimea de 1,1 km.

Slamul contine cca. 2% masa uscata. Deshidrataesiuga se face in
mod natural prin evaporare. Monitorizarea calitapei din pinza freatica se
realizeaza prin prelevari de probe de apa din 8qdaturi forate executate n
zona perimetrala a iazului decantor.

Impermeabilizarea celor doua compartimente alduazkecantor a fost
realizata initial cu un strat de circa 15 cm dealargompactat pe fundul si
taluzele interioare, pentru atiree elementele chimice diglam: fier, nitrai,
nitriti. S-a constatat ulterior ca solutia de impermézdoé nu a corespuns
cerintelor de nepoluare a solului si a apei freasics-au adus Tmbaiatiri.

Fundul si taluzele interioare au fost turnate dhfebeton rezistent la
agenti chimici, simultan cu acoperirea cu trei tsiiade vopsea emalil
perclorvinil. Rosturile dintre dale s-au umplut chit special, rezistent la
medii agresive.
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Tabelul 2.16

6. Depozite temporare de deseuri in zona SC TMK-RROM SA

NI Denumirea depozitului Suprafaa, Capacitate Denumire dgeu
crt. mp tone
Depozit (bazin) V=650 Tunder de
1| mciunder 300 3.500 Iamir(ljare
: : : Fler din
2 | Depozit de fier vechi 3.560 2.000 dezmembiri
3 | Depozit despan 2.362 100 | Span fier
Rezervor de ulei uzat, n
4 | incinta depozitului de - 6 mc Ulei uzat
carburam si ulei
Rezervor de emulsie _
5 | uzat, in incinta staei de - 60 mc | Emulsie uzat
emulsie
. . Butoaie _
6 | Magazie de deuri 390 - metalice, hartie,
textile, anvelope
Magazie de material s i
7 | refractar 230 - Gramizi _
8 | Magazie central 885 - ggrédensaton ct

e. Surse de zgomot la SC TMK-ARTROM SA Slatina

Sursele principale de zgomot si vibratii din ineint

- laminor perforator ;

- presa rupt tagle ;

- instalatie de debitat cu oxigaz ;

- instalatie debitat cu disc abraziv ;

- masini de indreptat ;

- statie compresoare ;

- instalatiile de ventilatie ;

- fabrica de oxigen ;

- traficul rutier datorat transportului de proddisdte si deseuri.
Masuri pentru reducerea nivelului de zgomot genelatprocesul

tehnologic, masuri ce urmeaza a fi realizate de MK - ARTROM S.A. :

- repararea si etanseizarea halei de productie ASSE
- inlocuirea compresoarelor existente cu compresoarsurub, masura

prevazuta in Planul de actiuni, avand ca termeiindézare sem Il — 2009 ;

- dotarea cu mijloace de protectie individuale Timpa zgomotului

(antifoane auriculare, casti antifon) a personalahgajat, care lucreaza n
zone cu nivel acustic ridicat ;

- efectuarea revizillor tehnice a utilajelor, comfo programarilor

stabilite.
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Nivelul maxim admis la limita incintei industriale - 65 dB (A) -
conform STAS 10009 — (ACUSTICA URBANA - Limite adsibile ale
nivelului de zgomot).

Tabelul 2.17
f. Gestiunea deseurilor la SC TMK-ARTROM SA Slatina
Cod degeu .
< Denumire .
Sursi deseu | conf. HG deseu Depozitare
856/2002 s
- Tunderul din procesul de laminate
la cald este transportat deaggpin
canale de colectaggdus Tn
Incilzire tagh, ciclonul deca;nto; %e unde este
X extras cu griferu$i depus in
E;?gseisare la 10.02.10 Tunder de depozitul dgunder, de unde este
T laminare Incarcat in vagoane pentru
tratament valorificare;
termic - Tunderul rezultat din tratamentul
termic este colectat in containre
metalice care se descaiin
depozitul dgunder
. Spanul este colectat local in
Pe?gétgrrgagle, containere metalicg apoi
sanfrenare Span feros, transportat la depozitul dpan de
tevi, prelucrareg 12.01.01 | zgura de la unde este valorificat.
metlzar_né_, debitaretagle | Zgura este colectatocalsi
agus%?qlirpr:gse incircat direct in vagoane pentru
valorificare
Capetele deevi se colectedzocal
Retezargevi. _ in containere metalice care se golpesc
laminare la 10.02.99 Capetgevi, in vagoane pentru valorificare,
. e scule uzate Sculele uzate se stoché&dacalsi
caldsi la rece se incarg in vagoane pentru
valorificare.

g. Managementul inchiderii instalaiei, managementul reziduurilor

La incetarea unei activitati din cadrul societaand impact asupra
mediului, precum si la vanzarea pachetului majomt@ actiuni, vanzari de
active, fuziune, divizare, concesionare sau In alteatii care implica
schimbarea titularului activitatii, precum si inzcde dizolvare urmata de
lichidare, lichidare sau falimentste obligatorie solicitareas obtinerea
avizului de mediu pentru stabilirea obligdiilor de mediu, conform art. 10
alin.(1) din OUG nr. 195/2005.

Planul de inchidere a zonse va intocmi de titular conform OM nr.36
din 7 ianuarie 2004 privind aprobarea Ghidului tehgeneral pentru
aplicarea procedurii de emitere a autorizatieigraee de mediu.
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2.3.2.4Plan de agiuni la SC TMK-ARTROM SA Slatina  Tabelul 2.18
: < < Valoar ..
Domeniu Masura propusa Termen aga € Efectul masurii
0 1 2 3 4
1. Reabilitarea
platformei betonate la | Realizat
depozitul degpan trim. |
. ) 2.000
a.realizare proiect 2007 : o
: . Evitarea polarii
amenajare platforansi solului
Protecia | Imprejmuire; Realizat 2 000
solului b. realizare luciri de trim 11 '
subsolului | @menajare platforinsi 2007
si apelor imprejmuire _
subterane | 2. Reabilitaresi F:reire;llzlat
redimensionare depozit 2007 3.000 | Evitarea polari
detunder ) .
T . : solului cutundersi
a. realizare proiect Realizat i
. i 40.000 | produse petroliereg
b. realizare luciri sem. I
conform proiect 2007
3. Inlocuirea instakgei
de neutralizare existent|
CU una noa ce va
realizasi filtrareasi Reducerea cu
recircularea apelor uzate Realizat aprox. 30% a
Desdrcare de la decaparea chimdic| sem. | emisiilor Tn aj.
a.realizare proiectde | 2007 5.000 | Reducerea cu 30%
a apelor : s g
execuie a cantisitii de ap
uzate " . . ’ o
b. realizarea @dirilor si | sem. | de adaos, folosit
a bazinelor instatiei de | 2008 70.000 | in procesul de
neutralizare decapare.
c. montajulsi punerea i sem. 1|
funciune a neutralii 2008 25.000
si filtr arii
4. Inlocuirea
arzitoarelor clasice cu
arzitoare regenerative la
Emisii si cuptoarele de Tritzire
imisii 3 CVR si de tratament
.| termic CTTFsi CTTN
atmosferice . : .
a.realizare proiect de Economie de gazg¢
modernizarsi Sem. I 20.000 naturale de 5% p¢g
automatizare a 2008 ' fiecare cuptor, cu

instalgiilor de ardere

potenial de




64 TEHNICI DE PREVENENIRE A POL4RII LA FABRICAREATEVILOR DE QEL
Tabelul 2.18 (continuare)
0 1 2 3 4
b. achiztionare montaj
: AN ) Sem. I reducere al
s punerea in funune a|  5nng 200.000 emisiilor de NQ
echipamentului la de pati la 10% pe
cuptor_u!_CTTN . fiecare cuptor
c. achiztionare montaj | sem. I 200.000
si punerea in funne a| 2010 '
echipamentului la
cuptorul CTTF
e. achiztionare montaj Sem. | 480.000
si punerea in funaune a| 2013
echipamentului la
cuptorul CVR
Emisii si i . Captare emisii
Imisi ?ﬁoArﬁg'lziEsotg?égsclie sem. Il 550 0pp | SOV pentiu
atmosferice Mona InStal 2008 ' incadrare n limite
lacuiretevi admise
6. Inlocuirea lacului Reducerea
alchidic cu un lac cu Sem. | ) emisiilor de COV
continut mai sézut de 2008 cu cel otin 10%
cov P
Inlocuirea vopsele
de marcare ce
7. Achizitionarea unei sem. Il contine COV cu
instalaii de marcetevi 2009 25.000 | cerneal cu
Cu jet de cerrneal continut redus de
COV, reducere
emisii COV 10%
8. Eliminarea a prin Eliminarea
societiti autorizate a Sem. Il 53.000 | deseurilor
Gospod- | 571 condensatori cu 2009 ' ?riculoase
rirea continut de PCB P
deseurilor | 9. Refacerea -
. AT Sem. | Asigurarea
Imprejmuirii si asigurare 10.000 e :
: 2008 securititii iazului
paz la iazul decantor ’
- . Reducerea nivel
10. Inlocuirea de zoomot
compresoarelor cu Sem. Il g S
Zgomot ) 80.000 | consum energie
pistoane cu compresoare 2009 electrici 0,5%si
cu surub de ulei cu 3% .
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Capitolul 3

TEHNICI REFERITOARE LA MONITORIZAREA EMISIILOR
POLUANTE PE LINIILE DE FABRICA TIEAOTELULUI SIA
TEVILOR DE O TEL

3.1 BAZE JURIDICE S| PREVEDERI DE M ASURARE
NATIONALE, COMPARA TIE CU LEGISLA TIAU.E.

In condiile in care fenomenul de globalizare ia tot mai ltéhu
amploare, punandu-se tot mai mult accent pe inpemdera dintre protega
mediului si dezvoltarea econoniic au afirut reglemeriri din ce In ce mai
severe privind rsurile de protgte a mediului. Noua legisi@ in domeniul
protegiei mediului, adoptat in ultimii ani, introduce un nou concept al
raspunderii stricte pentru consegite poluirii. In Statele Unite ale Americii,
de exemplu, furtul de produse petroliere din cotel@ste considerat ca 0 a
treia mare infragune, du@ crima si evaziune fiscdl, iar pedeapsa prexuti
de Codul penal american este p&sus.

Prote¢ia mediului este reglemeniain Romania printr-o serie de acte
normative (legi, hdirari de guvern, standarde, ordine ale diverseloistare,
decrete etc.) care cred@azadrul juridic necesar pentru prodecfactorilor de
mediu, a consumatorilogi respectarea principiilor dezvaiti durabile.
Standardele romane ptgl/pentru fiecare factor de mediu concegiitraaxim
admisibile, prin care se poate evalua calitatesstac®e Exist standarde
pentru apa potali] ape de supraf@ ape uzate funie de locul evacirii,
standarde pentru aer: emisiiimisii, sol, subsol, funge de tipul de zoh
(sensibif, mai puin sensibik).

Principalele direti de aciune Tn sensul prot@gei mediului sunt
stabilite prin intermediuDrdonanei de Urgem: privind protegia mediului
nr.195/2005, aparuta in Monitorul Oficial al RoméiniPartea I, nr. 196 din
30 decembrie 2005.

La data intéirii Tn vigoare a acestei ordonans-a abrogategea
protegiei mediuluinr. 137/1995, publicata in Monitorul Oficial al Ramiei,
Partea I, nr. 304 din 30 decembrie 1995, repuldlitatMonitorul Oficial,
Partea |, nr. 70 din 17 februarie 2000nodificat: prin Ordonara de Urgeti
nr. 91 din 20 iunie 2002, aprobairin Legea nr. 294 din 14 iulie 2003.
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Privind poluarea prodésde industria siderurgicsi protegia factorilor
de mediu sunt sau vor fi emise alte acte normasipeciale, pentru a
reglementa domenii specifice. In acest sens, atl fase bazele legale
necesare pentru transpunerea noilor directive atipga nivelul Uniunii
Europene, precunsi a modificirilor intervenite la unele dintre directivele
existente.

Marea probler a legislaiei romane din domeniul protgei mediului
este aceea a transpunerii Directivelor Europene,cea a armoniii
legislaiei roméane in domeniu. Pentru un agent economicocputere
financiafh mare este destul dear si se conformeze cu termenele stipulate de
hotararile de guvern, Traspentru cei mici, lipsi de fondurile necesare, aceasta
Tnseama fie falimentarea, fie recurgerea la credite.

Ordonanra de Urgem: privind protegia mediuluieste structurétpe 16
capitolesi 3 segiuni, fiind abordate: reglementarea actitilbr economicesi
sociale cu impact asupra mediului, proigecesurselor naturake conservarea
biodiversittii.

Obiectul ordonarei il constituie reglementarea praiec mediului,
considerat a fi obiectiv de interes public major, in sen®dlizirii dezvoldrii
durabile.

Principiile si elementele strategice pentru asigurarea uneiakinv
durabile a sociétii sunt:

- principiul integérii politicii de mediu in celelalte politici sectate;

- principiul precatiei in luarea deciziei;

- principiul agiunii preventive,

- principiul rginerii poluanilor la surg;

- principiul "poluatorul - phteste”;

- principiul conseririi  biodiversititii si a ecosistemelor specifice

cadrului biogeografic natural;

- utilizarea durabi a resurselor naturale;

- informareasi participarea publicului la luarea deciziilor, pten si
accesul la justie in probleme de mediu;

- dezvoltarea colabarii interngionale pentru proteia mediului.

Pentru implementarea acestor principii, ordaagrevede uritoarele

agiuni specifice:

- prevenireasi controlul integrat al polirii prin utilizarea celor mai
bune tehnici disponibile pentru actitite cu impact semnificativ
asupra mediului;

- adoptarea programelor de dezvoltare, cu respectasratelor
politicii de mediu;

- corelarea planifi@rii de amenajare a teritoriulgi urbanism cu cea de
mediu;
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- efectuarea evalmi de mediu inaintea aprabi planurilor si
programelor care pot avea efect semnificativ asapgdiului;

- evaluarea impactului asupra mediului in fazaiatsi a proiectelor cu
impact semnificativ asupra mediului.

Procedura a fost reglemeritadrintr-un act normativ special - Ordinul
M.A.P.P.M. nr.125/1996 - poluarea produde industria siderurgic si
protegia factorilor de mediu. Aceast procedui de reglementare a
activitatilor economicesi sociale cu impact asupra mediului Tncoajar
prevede:

- introducereasi utilizarea parghiilorsi instrumentelor economice

stimulative sau coercitive;

- rezolvarea, pe niveluri de competena problemelor de mediu, n
functie de amploarea lor;

- promovarea de acte normative armonizate cu regl@niereuropene
sl interngionale;

- stabilireasi urmarirea realiZrii programelor pentru conformare;

- crearea sistemului ganal de monitorizare integtata calitii
mediului;

- recunoaterea produselor cu impact redus asupra mediuldn p
eticheta ecologig

- mentinereasi ameliorarea calitii mediului;

- reabilitarea zonelor afectate de poluare;

- Incurajarea implemefrii sistemelor de managemest audit de
mediu;

- promovarea cerca@ii fundamentale si aplicative in domeniul
protegiei mediului;

- educareai constientizarea publicului, precugi participarea acestuia
n procesul de elaborageaplicare a deciziilor privind mediul,

- dezvoltarea nelei naionale de arii protejate pentru menerea Sstrii
favorabile de conservare a habitatelor naturakpegiilor de flo# si
faum silbatica ca parte integrafia reelei ecologice europene;

- inlaturarea cu prioritate a polugor care pericliteaz directsi grav
sinatatea oamenilor.

Dreptul la un mediu @atos este garantat de accesul la infarea

privind calitatea mediului, de posibilitatea asocie organizaii de protege

a mediului, de dreptul de consultare, de dreptubhdee adresa autaitior

administrative sau judémresti si de dreptul de de&gubire pentru
prejudiciul suferit.

Ordonana stabilgte, de asemenea, institle care trebuie &si asume
raspunderea pentru aplicarea prevederilor in domepriodegiei mediului.
Astfel, aceadgt raspundere revine autafiti publice centrale pentru protgz
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mediului, Ageniei Nationale pentru Protei@a Mediuluisi ageniilor regionale
si judetene pentru protei@ mediului, iar controlul respecti masurilor de
protecia mediului se realizedade ctre Garda Ngonak de Mediu, precurgi
de personalul specializat al autatiior de protegde a mediuluisi persoanele
imputernicite de autoritatea competentonform legisléei specifice Tn
vigoare. Conform prevederilor acestei ordgearactivititie economicesi
sociale cu impact asupra mediului vor fi autorizatbaza acordului de mediu
si a autorizéiei de mediu.

Protecia apelor de suprafiasi subteranai a ecosistemelor acvatice are
in vedere memereasi imburitatirea calititii si productivittii biologice ale
acestora, n scopul esiti unor efecte negative asupra mediuluinaatii
umanesi bunurilor materiale. Supravegherga controlul revin autorittii
centrale pentru protea mediului, autor#itilor pentru gospodfirea apelorsi
pentru navigae.

Politica naionak de protege a atmosferei curpinde: introducerea de
tehnici/tehnologii pentru tmerea poluanlor la surg; gestionarea resurselor
de aer in limitele posibilitilor de regenerare natufiah calitii si in sensul
asigudrii  securiitii  sanatati  umane; modernizareasi perfegionarea
sistemului ngonal de monitorizare a califi aerului. In acest sens, conform
ordonanei, protetia atmosferei vizedzpreveniregi limitarea deteriadrii si
ameliorarea calitii atmosferei.

Prote¢ia solului, a subsoluluisi a ecosistemelor terestre tin
obligativitatea dgnatorilor, cu titlu sau #ra titlu. Cele mai importante
prevederi legale in acest sens se #efar prevenirea deterigni calitatii
solurilor, meninerea suprafelor imgdurite, a pajitilor naturale, exploatarea
resurselor gdurii in limitele capaciitii de refacere, refacerea terenurilor
afectate de exploatarea resurselor subsolului etc.

Analiza coninutului ordonarei arafi ca este un act normativ care
stabileste principiile politico - juridice generale, conéund strategia de figne
n domeniu.

In scopul "aplidgrii eficiente a misurilor de protege a mediului” au
fost adoptate legi "sectoriale”, care conga&gimul juridic al unor activiti
cu risc ridicat pentru mediu (substele si deseurile periculoase, activiile
nucleare etc.), acni de protege propriu-zid (protecia atmosferei, protei@
litoralului si a zonelor costiere etc.); utilizarea duralalfactorilor naturali de
mediu (gospoidrfirea fondului forestier, gospadreasi conservarea patilor
etc.); conservarea naturii (ariile protejage monumentele naturii etc.),
promovarea unor instrumente juridice adecvataspiuinderea pentru
prejudiciile aduse mediuluiaspunderea cividl pentru daune nucleare etc.).

Astfel, protegia mediului Tnconjuitor este reglementatsi de legi
specifice, care vizedazanumti factori de mediu, fiind elaborate legi privind
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protecia si utilizarea resurselor de ap(Legea apelor, nr. 310/2004), a
resurselor gdurii (Codul silvic - O.U.G. nr.139/2002), a fondulpiscicolsi
cinegetic etc.

Romania este semnataa numeroaseonvenii si acorduri interngio-
nalein domeniul protegei mediului, acea&tparticipare fiind confirmatsi n
plan legislativ. Astfel, Tn virtutea Convesi de la Geneva (1979) asupra
poluarii atmosferice transfrontaliere pe distanungi, Romania se @lra
efortului intern@onal de a monitoriza poluarea atmosfégicde a lua rasuri
pentru reducerea ei (Legea nr.8/1991), iar prinl@eata de la Sofia (1988)
se stabilgte reducerea emisiei de COV (comgpuorganici volatili),
hidrocarburisi altele.

De asemenea, Comunitatea Econantttiropeai a fost foarte actw
in toate domeniile: @p aer, poluare sonayr deseuri, protejarea naturii
biotehnologie, elaborand directive - cadru. Acesiga bazele directivelor ce
stabilesc standarde: valorile lithiale emisiilor substaalor periculoase, ale
calitatii aerului sau a apei, interzicerea sau limitareéodirii anumitor
substare toxice sau standarde de siguwiain ceea ce priwee industriile
riscante. Nici chiar aceste directive nu stabikeste standardele. Adesea, ele
conin formule flexibile, cum ar fi €ele mai bune tehnologii disponildile
care pot fi diferite in Grecia fade cele din Danemarca. Directivele nu se
aplica in mod direct, ci trebuie transformate in legnieel ngional, deoarece
tradtia legislativa atarilor membre este difetit

Transformarea directivelor in legi de mediutio@ale este, deseori,
motivul unor conflicte, multe guverne ti@nale neaplicand corespuibar
directiva. Una dintre cele mai frecvente indero reprezind transpunerea
intarziai a unei directive in lege tianak, uneori directivele nu sunt in
intregime transformate, alteori sunt transformatendd formal, dar nu sunt
cu adevirat respectate.

Directiva 2003/35/C.E. privind modificarea procdadule evaluare a
impactului asupra mediului introduce noi dreptueinpru public in privimg
participarii la aceast procedud, precumsi accesul la jusfie. In Romania,
cadrul de reglementare a activiior cu impact semnificativ asupra mediului
s-a imbustatit, rezolvandu-se perioadele de valabilitate al®@@giilor de
mediu si integrate de mediu Tn mod difeteat, pe baza negocierilor din
perioada adérii si a perioadelor de trant® inscrise in Tratatul de aderare,
prin marirea perioadei de valabilitate a autotigar integrate de mediu.

La nivel institdional, s-au pus bazele aglic unitare, la nivelul
intregii tari, a acquis-ului de mediu, prin infierea Comitetelor regionale
pentru protega mediuluisi a Ageniei Naionale pentru Administrarea Ariilor
Protejate si Conservarea Biodiverdiii. Tn anul 2004 a fost publicat
Directiva 2004/35/C.E. privind aspunderea de mediu, care trebuie
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implementat in statele membre p&rin 2007. In acest scop, Ordomarde
Urgena a Guvernului nr. 195/2005 prevede doar necesital@aotrii unei
reglemendri naionale in acest domeniu, subliniind elementele qpisle.
Astfel, regula general o constituie dspunderea obiectly insi exist si
situgii prevazute de Directiva 2004/35/C.E., in caréspunderea este
subiectivi, bazai pe culp.

In aceste Comitete sunt reprezein&tat operatorii economici, cat
reprezentaii sociefitii civile si ai administr@ei publice locale, ceea ce
refleck democréa participatid existeni in sistemul decizional de mediu.
Rolul acestora consfin comtientizareasi educarea in probleme de mediu
contribuie la dezvoltarea regiotalpe baza specifictii, prin implicarea
factorilor de decizie la nivel local in alegerga urmarirea realiarii
proiectelor finarate din fondurile comunitare.

3.1.1 INDICATORI SI REGLEMENT ARI PRIVIND
POLUAREA AERULUI

O societate viahil este aceea carg Batisface nevoileafa a pune n
pericol perspectivele gengitbor viitoare. Pentru ca rela om — activitate
economid sa nu perturbe mediul s-a impus elaborarea unor dipgntru o
serie de indicatori de calitate ce caracterizeaediul, acestea trebuind 8e
respectate in dimensionarea &re activititi. Impunerea acestor limite se
face prin reglementi tehnice de specialitate (standarde, normative,
instrugiuni) elaborate de institil de specialitate, aprobate de autarit
guvernamentale (ordine, decizii, Aidri de Guvern, ordonas), in baza unor
legi cadru. Respectarea acestor regleanentehnice presupune fie
dimensionarea tehnologiilor de proces, fie intraea de mijloace de
retinere, de purificare, carei sigure inscrierea descarilor de poluari in
mediu, Tn limitele acceptate.

Evoluia activititiior de control si protecie a atmosferei este
reglementat prin urmitoarele ordingi hotirari de Guvern precum;

- Ordinul M.A.P.P.M. nr.462/1998 ondrii tehnice privind protega
atmosferei publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, nr. 3din 15 iunie
1993, p.1-6;

- H.G. nr.568/2001Cerirve tehnice pentru limitarea emisiilor de
compuyi organici volatili, publicati in Monitorul Oficial al Romaniei, nr.348,
din 29 iunie 2001, p.2-7.;

- Ordinul M.A.P.M. nr.1103/2002Norme metodologice privind
masurarea si analiza emisiilor de compu organici volatili rezultai din
depozitareasi distribusia benzinei la terminalei la staiile de benzia,
publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, nr.77nd31 ianuarie 2002;

- Ordinul M.A.P.M. nr.592/2002 Normativ privind stabilirea
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valorilor limita, a valorilor pragsi a criteriilor si metodelor de evaluare a
dioxidului de sulf, dioxidului de azafi oxizilor de azot, pulberilor in
suspensie (PM1g PM2,5), plumbului, benzenului, monoxidului delzarsi
ozonului in aerul Tnconjdtor, Monitorul Oficial al Romaniei, nr.765, 21
octombrie 2002, p.1-21; la data #rir in vigoare a acestui Ordin, dispgite
contrare cuprinse Tn Ordinul M.A.P.P.M. nr.756/199éntru aprobarea
Reglementrii privind evaluarea pobirii mediului, in Ordinul M.A.P.P.M.
nr.462/1993 pentru aprobarea Caildir tehnice privind protegta atmosferei
si Normelor metodologice privind determinarea enusii de poluan
atmosferici prodgi de surse stwnare, in S.T.A.S. 12.574/1987 privind
condtiile de calitate ale aerului din zonele protejgiten STAS 10.331/1992
privind principii si reguli generale de supraveghere a &dliderului, precum
si orice alt dispoziie contraf si-au incetat aplicarea cu privire la poltian
atmosferici reglementiaprin ordinul respectiv.

- H.G. nr. 699/200Masuri pentru reducerea emisiilor de compu
organici volatili datorate utilizrii solveryilor organici in anumite activitzi i
instalaii, in Monitorul Oficial al Roméaniei, nr.489, 8 iul#03, p.1-16.

De remarcat faptulacOrdonama de Urgeta a Guvernului nr.91/2002,
aprobai prin Legea nr.294/2003, a omis stabileasz cadrul legal general
necesar transpunerii Directivei 2001/81/C.E. pavplafoanele ngonale de
emisie pentru anumi poluarti atmosferici. Pentru orice invegé nou
trebuie ca ageia judaeari de protege a mediului 5 elibereze un acord de
mediu, termenul de autorizare pentru toate autgt productive dintara
noasté a fost anul 2007. Astfel, da© unitate product&/ nu are dispozitive
de captare a noxelor nu vatile autorizéia de mediu, iar din acest an 2007
va fi Inchigi. Existi céateva directive referitoare la calitatea produsel
siderurgicesi care reglementeazortinutul in sulfsi plumb al acestora al
produselor reziduale. Printre acestea se anitnDirectiva privind calitatea
combustibilului de petradi diesel 98/70/C.E. Directiva privind conutul de
sulf in combustibilul lichid 93/12/C.E.

Pentru poluarea aerului détie industria siderurgicexisé o directiva
— cadru care nu defigie valorile limi&a in ceea ce priwte emisiile, acest
lucru fiind realizat prin "directive — fiice”. Des@menea, prescrie principiile
controlului poldrii aerului ca, de exemplu, conceptul deed mai bun
tehnologie disponibi si care nu necesit costuri excesivesi cerinte pentru
aprobarea instafidor noi. Acest concept este pe cale de a fi Taibcu
"Directiva Integrata pentru Prevenireai Controlul Poluirii”.

O alti "directiva — fiica” este directiva referitoare la combustia la Scar
larga si care defingte normele generale pentru reducerea emisiiloriabdct
de sulfsi oxizi de azotsi prescrie valorile admise pentru uzinele cu o
capacitate mai mare de 50 MW.
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Directiva asupra incinerii deseurilor menajere si propunerea
referitoare la incinerarea gmurilor industriale definesc valori linditale
emisiilor, pentru un anumit nuin de substae. Directiva asupra gazelor
evacuate stabigge valori limiti pentru emisiile de oxizi de azot, substan
organicesi monoxid de carbon.

Exista reglementri pentru eliminarea catorva subggice contribuie la
sultierea stratului de ozon. Acestea prexigkbiciuni in ceea ce prige
clorofluorocarburile. Directivele definesc relasilab valorile limiti in ceea ce
priveste calitatea aerului, referitor la dioxid de sgilfdefalcat, pentru plumb,
pentru dioxid de azai pentru ozon. In anul 1994, Comisia Uniunii Europe
a propus o naudirectiva — cadru, care a inlocuit directivele vechi. Peabaz
acestei directive se vor stabili valori lishitalitativ noi. Exisi, de asemenea,
o directiva privind comercializarea emisiilor de gaze cu ethrsei.

in ceea ce priwge preocuprile actuale ale autodtilor cu privire la
asigurarea cadftii aerului, se poate spunea cMinisterul Mediului si
Gospodririi Apelor are n vedere achtmnarea de sta de monitorizare a
calitatii aeruluisi a echipamentelor de laborator aferente pentragldmedri
urbane.

3.1.2 REGLEMENT ARI CARE CARACTERIZEAZ A
FACTORUL AP A

Industria siderurgic este interesatde folosirea compleixsi multipla a
apei pe care, iisdupi ce a utilizat-o, o restituie in cursurile deiage multe
ori intr-o stare calitat&vimproprie refolosiriisi pentru alte scopuri in aval. De
aceea, este necesaintervenia organelor in drept pentru respectarea
masurilor de protege a caliitii apelor. De asemenea, pentru a se asigura
folosirea nestanjeriita apelorsi condtii igienico — sanitarei de odihra —
agrement este necesagiunea de prote® a calititii apelor, prin realizarea
de stai de epurare la obiectivele industriale, asiguaadebitelor de dilge Tn
albia cursurilor de apsi folosirea unui grad mai mare de recirculare dape
reziduale la aceegintreprindere industrial

In ceea ce privge poluarea apelor maritime datre navele maritime
care tranziteaz apele teritoriale ale Romanigiara noastr nu s-a aliniat
normelor legale internmnale de protgee a mediului. Astfel, dacin vest
amenda pentru poluarea apelor maritime gilebela 50.000 de dolari, nava
este arestatiar compania care o tiee trebuie % faca dovada clat a bunelor
sale inteni vizavi de protega mediului, Tn Romania amenzile percepute
pentru poluarea prodaisde industria petroluluisi poluarea apelor sunt
derizorii, chiar mai mici decéat taxele pentru predareziduurilor Tn porturi.
Ca urmare, navele roméagiesau stiiine, practid spilarea navelor in larg, cu
aruncarea sau deversareaatgilor petroliere in ap
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Normativele care delimitedzalitatea apelor sunt: Ordin nr.1146/2002
Normativ privind obiectivele de referin pentru clasificarea calitrii apelor
de suprafai; standarde privind calitatea efludor pentru Tmbuatatirea
calitatii receptorilor (N.T.P.A. 001 — anexa 3.1., N.T.P@02si N.T.P.A.
011/2002 modificate prin H.G. nr. 32005)si Legea nr. 458/2002 privind
calitatea apei potabile.

In conformitate cu prevederile capitolului de neégoe cu Uniunea
Europea, Romania trebuieassi rezolve problemele legate de calitatea apei
pari in anul 2018, termen linditpari la care toate locaiitile din tara noastr
trebuie 4 fie alimentate cu & iar staille de trataresi de epurare a apelor
reziduale % fie la standardele Uniunii Europene.

Directiva referitoare la apa de suprafalentifica o listai neagé de 130
substare toxice sau periculoase care ar trebui contrglate lista gri de
substare avand o periculozitate mai reduga 15 ani de la aplicarea acestei
directive, doar 17 din cele 130 de substafinterzise a fi componente ale
obiectelor decorative) sunt controlate.

Directiva referitoare la apele de adancime (80/@B/E., amendatde
Directiva 91/692/E.E.C.) stabiite norme pentru protejarea acestora, iar cea
referitoare la apa potabi(98/83/E.C.) stabilge valorile limi& ale cantiitii
de nitrai si pesticide din apa potabil Exis& o directiva asupra nitrglor
(91/676/E.E.C.) care reglementéazmisiile de nitra din apm, s
organizaiile ecologiste nu sunt convinseé @ceasta este sufici@anpentru
protejarea apei potabifea celei de adancime de patuputernice, care pot fi
canceroase.

Calitatea apei de agrement in cadrul Conatinieste definid printr-o
directiva referitoare la apa de agrement. Prpgeapelor de adancimg de
suprafaia are o bax legah, dar aplicarea directivei nu este destul de
cuprinzitoare, valorile limii pentru majoritatea chimicalelor emise in
atmosfed nefiind, In@&, stabile.

Singura directi¥ cuprinzitoare este cea referitoare la apa poiablar
nu este aplicat corespun#tor in statele membre, riscand e revizuit.
Acesteia i lipsgte orice instrument de aplicare, de exemplu, priaagricole
noi si puternice. In anul 1993 Comisia Uniunii Europeméropus o nau
directiva asupra "Calitii ecologice a apeii s-a elaborat o naudirectiva
asupra emisiei de substaroxice n ap.

Prevederile acestui normativ se aplia toate apele de suprafacu
excepia apelor cu salinitate ridicatinlocuind S.T.A.S. 4706/88 "Ape de
suprafaa — Categoriisi condtii tehnice de calitate”. Convertirea datelor de
calitate a apelor de suprafadin S.T.A.S. 4706/88 la sistemul prezentului
normativ se realizeazpe baza unor coeficigrde echivalare.
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3.1.3 REGLEMENT ARI PRIVIND FACTORUL SOL

Activitatile de protege a solului, se pot clasifica in: actitt de
Tmburatatiri funciare, respectiv activiti de prevenirei combatere a pofirii
solului.

Prevenirea polirii solului este o problemdeosebit de importaftin
primul rand, ea este o activitate care se @eafa la nivel conceptual, de
elaborare a unor norme tehnice de pnotea calititii solului si, Tn al doilea
rand, de respectare a acestora in activitatea tdu@rdonara de Urgeth a
Guvernului privind protata mediului nr.195/2005 prevede, referitor la
persoanele fizice sau juridice care prospedtessi exploateazresursele
subsolului, urratoarea obligge: s refad terenurile afectate, aducandu-le la
parametrii productivii ecologici naturali sau la un ecosistem fiioical, n
conformitate cu prevederike termenele din acorgl/sau autorizae de mediu,
garantand mijloacele financiare pentru acegistaonitorizand zona. Protga
juridica a soluluisi subsolului in Romania este asigdrgirin intermediul
Ordinului M.A.P.P.M. nr.756/1997, care are Tn com@oa 0 aneX denumis
"Reglementare privind evaluarea pati mediului’” si se remarg prin
clasificarea ngunilor legate de poluarea solurilor, de evaluapeduarii
solurilor, propunand in acest sens valori de refepentru diferite categorii
de poluan. Ordinul este importand prin introducerea unor mioni legate de
evaluarea pokrii solurilor, cum sunt: prag de alériprag de intervere etc.

Ordinul mai prevede, de asemeneaprelevarea de probe de soluri in
scopul estirarii nivelului de poluare se va face in conformitate Ordinul
M.A.P.P.M. nr.184/1997 privindProcedura de elaborare a bilamilor de
mediu Raspunderea pentru acurgda si precizia rezultatelor analizelor
privind concentrgile agenilor poluarti in soluri va reveni firtii care execut
prelevarea probelar laboratoarelor care exedudnalizele.

in prezent, la nivelul Uniunii Europene nu exist politici expliciti in
domeniul protegei solului. Totyi, activitatile deshsurate in cadrul altor
politici comunitare (de mediu, agriéggl in domeniul industriei,
transporturilor, regiond) cercedrii) au o influena si in privinta protegei
solului. Tn cel de-alsaselea Program comunitar detiace pentru mediu,
Comisia Europeansi-a exprimat intetia de a elabora o strategie in favoarea
proteciei solurilor, axal pe prevenirea eroziunii, a dete#or, contamiririi
si desertificarii. Pentru lansarea procesului, comisia a publieal6 aprilie
2002 un comunicat intitulat "Xre o strategie tematicpentru protega
solurilor”, in care a enumerattamile intreprinse n vederea asiguir unei
protegii optimale a solurilor in viitor. Strategigine seama de principiile:
precauiei, anticigirii si responsabilittii de mediusi va fi axat pe: intiativele
existente Tn cadrul politicilor de mediu, 0 mai Buntegrare n alte politici a
proteaiei solurilor, supravegherea acestgiraoi agiuni bazate pe segmentele
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acestei monitorari. Comisia va agona si pentru elaborarea uneiar
complete a contamimii solurilor in cadrul Uniunii Europene, in scopdg a
identifica si a implementa cele mai bune practitimetode de reabilitare
disponibile in domeniu.

3.1.4 NORME PRIVIND NIVELURILE ADMISIBILE
PENTRU VIBRATII SI ZGOMOTE

La stabilirea unor valori limit pentru nivelurile zgomotului trebuié s
setinda seama de caracteristicile lor obiectwesubiective, de gmnea lor
nociva asupra urechii, Tn special, asupra organismului uman, n general,
precumsi de gradul de perturbare a diverselor activitinclusiv a odihnei
nocturne. Ca urmare, monitorizarea zgomotsalowribratilor a devenit o
practici cunoscut pentru evitarea apaei eventualelor probleme legate de
sinatatea oamenilogi de exploatare a utilajelor.

Limitele admisibile ale nivelului de zgomot din meldurban sunt
prezentate in STAS 10009-88. Acesta se iefarlimitele admisibile ale
nivelului de zgomot in mediul urban, difetet pe zonai dotiri functionale,
pe categorii tehnice de &, stabilite conform reglemeirtlor tehnice
specifice in vigoare privind sistematizagearotegia mediului inconjuttor.

Standardul prevede pentru incinte industriale umelnide zgomot
echivalent, Lech de 65 dB (A), iar pentru valoategei de zgomot Cz, 60
dB. De asemenea, se prevede ca pentru parcajesauio se dejzeasd
valoarea de 50 db (A), respectiv curba de zgomat®z

Limita maxima admisibik pe baza areia se apreciéazpoluarea sondr
la locurile de munt este impus de Ordinul Ministerului Munciisi
Solidarititii Sociale nr. 508 din 20 noiembrie 20§i2al Ministerului Sinatatii
si Familiei nr. 933 din 25 noiembrie 2002, care maw (in articolul 594) la
locurile de mung pentru expunere zilnicla zgomot valoarea maxirde 87
dB (A).

La nivel comunitar, poluarea foriceste reglementatprin diverse
directive care privesc emisiile sonore admisibiievenite de la diverse surse,
lar ca instrument special sunt utilizate valorildimita de emisie. Astfel,
existi un nunar de directive ce stabilesc valorile lithiale zgomotului produs
de: vehicule (directiv care a fost modificat de mai multe ori, pentru a face
valorile limita mai severe); motociclete (1989); avioane (188%992).

In cazul Directivei 2002/49/C.E. privind zgomotulmhiental,
Ordonama de Urgeta privind protecia mediului nr.195/2005 a omisi s
stabileasg® miasuri concrete de protge impotriva zgomotului. Uneori,
poluarea produsde zgomot face obiectul reglemanilor privind activititile
care 0 genereéz

La 5 noiembrie 1996, Comisia Europ@aa adoptat o Carte verde
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asupra politicii viitoare de lupt impotriva zgomotului, preconizandu-se
elaborarea unei directive caré&s @armonizeze metodele de evaluare a
expunerilor la zgomot, inclusiv organizarea uneitagrafii a zgomotului,
pentru o mai buhinformare a publicului in materie.

3.1.5 PROVENIENTA AGENTILOR POLUAN TI DIN
INDUSTRIA SIDERURGIC A

1. Emisiile de agean de poluare a aerului in siderurgie provin, in
principal, de la urmtoarele surse: instala tehnologice; procese de
combustie; parcuri industriale; turnuri décire si bazine separatoare cu
suprafaa deschis; utilaje dinamice, stuturi de prold, ventile, flage,
conducte; rampe de Hrcare — desgcare; mijloacsi retele de transport auto
si cal ferate.

Agentii de poluare a aerului prosiude industria siderurgic pot
conine: (di)oxid de carbon, oxizi de sulf, oxizi deogzcompyi organici
volatili (in principal hidrocarburi), particule soé de diverse dimensiuni.
Instalaiile de reinere a emisiilor in atmosf@esunt: cguri de dispersie, filtre,
cicloane etc.

2. Apele reziduale evacuate dintr-o unitate sidgairsunt rezultatul
Tnsundrii apelor uzate provenite din multitudinea de @®e de prelucrare
primar la care este supus minereul brut,sc@keseurile metalice supuse unor
procese de prelucrare securidiarscopul unei valorifiiri superioare.

Apele reziduale din industria siderurgiconin practic toat gama de
produi reziduali organicsi anorganici, specifici pentru uaitle de produge.
Toate aceste categorii de ape contaminate provemtesiderurgie trebuie
epurate, adic trebuie eliminate sau reduse impétiie sub anumite limite,
fnainte de deversarea acestora in emisar, astfat aceste apei swu mai
dauneze receptorului Tn care se evacdeaza nu mai pericliteze folosirea
apelor acestuia.

3. Poluarea solului poate fi: dira@ctdatoriti depunerilor de reziduuri
solide sau semisolide, provenite din dgsfarea proceselor tehnologice din
siderurgiesi indirecti, din cauza ageitor de poluare emngi in atmosfes,
purtai de vant, care se depun pe gatunt sjlati de precipitai, infiltrandu-
se in subteran.

Reziduurile solide, nedepozitate corespitioz care pot polua solul,
provin din: impurititi solide, reziduuri solide provenite din opgita de
intregtineresi curatire, cenya etc.

4. Dintre sursele de poluare sohalin siderurgie, se pot mgona:
otelarii, furnale, cuptoare compresoageturbocompresoare, ventilatoase
turbosuflante, instata de ventilare, conducte prin care se vehiculegaze cu
viteze mari, pompesi electropompe, centrale termoelectrice, ateliere
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mecanice.

5. In ceea ce prigee prelucrareatelului, principalii poluari ai aerului
sunt: dioxidul de sulf, oxizii de azot, comyauorganici volatili (fenoli,
hidrocarburi etc.), acizi, monoxid de carbon, aldehamoniac, pulberi.

Ca surse de poluare importante pot fi enumeratkerea incomplét
depozitarea, manipulareg vaporizarea substglor decapante, prodi@
intermediad, utilizarea solvetlor pentru diverse scopuri, refrigeratoare.

Efectele poluanior specifici degaja in atmosfeX se pot manifesta
asupra: omului (deteridn serioase ale #ti de sinatate), veget#ei (cloroze
si necroze, reducerea fotosintezen transpiréei), apeisi solului (creterea
aciditatii apei, a opaciiii acesteia, afectarea faungiflorei acvatice etc.),
construgiilor (degradarea accelefiata materialelor, coroziunea, etcs)
instalaiilor (apar probleme la instgide electrice datorit corodirii etc.).

6. In urma activiitilor desfisurate in industria siderurgice modifi,
atat cantitativ, cagi calitativ, substagele care ptrund in ape, producandu-se
poluarea apelor, ceea ce conduce la un dezechiéibmediului ambiant.
Substarele poluante prezente in apele uzate provenita dévérse tipuri de
instalaii din siderurgie sunt impurificate cu oxizi, compweu sulf, oxigen,
azot, druri etc. Astfel, deversarea unor ape uzate cu amirut mare de
poluani poate afecta apele receptoare, in special pridifroarea pH-ului,
prin consumarea oxigenului dizolvat sau printr-aid¢itate care afecteaz
calitatea apei receptorilor, respectiv flgrdauna acestora.

7. Exisét o multitudine de produse poluante care afedtesul si
subsolul, precum: geuri, carburam si uleiuri, produse oxigenate, reziduuri
de hidrocarburi, petrol brut, alte produse rezaltdbh urma proceselor
industriale. Produsele poluante, in special hidilmodle, prezini risc de
nocivitate, afectand calitatea apelor subterane, davine improprie utilgzii
pentru muli vreme (apa potal| pentru irigai sau diverse utilizri
industriale).

De asemenea, prezintiscuri pentru 3natatea umai, pentru mediul
bio si pentru vegetge, compuii aromatici avand un puternic caracter
mutagensi cancerigersi, nu in ultimul rand, afecteazsecuritatea mediului,
prezentand riscuri de explozig de incendiu, atunci cand gmirile care
plutesc pe panza freati@jung n subsolul diverselor constiucToate aceste
riscuri sunt legate, n primul rand, de mobilitapeadusului poluant.

Actionand ca un factor extern excesiv de agresiv,gyeluafecteaz in
primul rand, procesele biochimigg chimice din plantesi sol, urmate de
slabirea rezisterei organismelor individualgi colective la boli, dunatori si
alte adversitti. Se declageaz in continuare dezechilibre ecologice ntjau
consecie nefavorabile asupra stabitit, vitalitatii, capacittii de regenerare
si asupra polifungonalitatii ecosistemelor terestre.
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Odat ajunse in subteran, gririle toxice sufer transfornari chimice
importante, viteza de degradare a acestora nisdld fungie de gradul de
aerare al solului poluat. Astfel, solul poate fipss unor fenomene ce
afecteai toate fundunile sale: fizice, fizico — chimice, chimice, bgicesi
biochimice.

8. Zgomotele de diverse provenienin fungie de nivelul lor deirie,
genereax efecte de natérsi gravitate diferite asupra omului, cum sunt:
efectele psihice nedorite, hipertensiune artgrigiirditate, gastrite sau ulcer
duodenal.

Efectele vibrailor si zgomotelor se manifestprin deplasri relative,
ruperi ale ligamentelor sau chiar hemoragii aleansjor interne, funte de
energiasi direcia lor de agune. Vibrgiile pot avea efecte iag asupra
anumitor f@rti ale corpului omenesc (mainile), asupra utilaje(oare se
concretizeaz in fenomenul de obos@a materialelor).

9. Asa cum s-a atat in acest capitol, protgg@ mediului este
reglementat in Romania printr-o serie de acte normative (lbgiarari de
guvern, standarde, ordine ale diverselor ministdeerete etc.) care creéaz
cadrul juridic necesar pentru protiecfactorilor de mediu, a consuma-torilor
si respectarea principiilor dezvatti durabile.

Principalele direi de aciune Tn sensul protégei mediului sunt
stabilite prin Ordona@a de Urgeta privind proteda mediului nr. 195/2005.
in baza acesteia sunt sau vor fi emise alte aatmative speciale, pentru a
reglementa domenii specifice (Legea Apelor, Coduicsetc.). In acest sens,
au fost puse bazele legale necesare pentru tramsaumoilor directive
adoptate la nivelul Uniunii Europene, precsina modificirilor intervenite la
unele din directivele existente. Marea proklem legislaiei romane din
domeniul protegei mediului este aceea a transpunerii Directiv&8loropene,
nu cea a armondzii legislatiei romane in domeniu.

Pe plan europeandirectiva despre evitarea si reducerea intégaat
poluarii mediului (directiva 1IVU) reglementeédzpremizele juridice pentru
ordonarea ®sudrilor emisiilor. Normele europene despre compaaen
aerului au fost elaborate de Comitetul europeatrpéformare (CEN) in TC
264 (Comitetul Tehnic 264) si au fost publicate rmame EN. Odata cu
dezvoltarea legislatiei UE despre mediul inconjaman special in ce priveste
stabilirea valorilor de emisie la nivel UE, se agtia ca procedeele de
masurare pentru stabilirea acestor emisii sa fieiip@ reglementate unitar la
nivel european.

Normele internationalese elaboreaza deatee I1SO (International
Organization for Standardization) in ISO/TC 146ridele ISO nu au caracter
obligatoriu dupa publicarea lor. Intr-un procedemngificat se pot prelua
norme ISO de catre norme EN ISO.
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3.2 PROCEDEE DE SUPRAVEGHERE S| M ASURARE A
EMISIILOR POLUANTE

3.2.1 OBIECTIVELE SUPRAVEGHERII EMISIILOR

Supravegherea emisiilor se efectuedm special in domeniile de
protectie a aerului, zgomot si ape, prin masuratare trebuie sa asigure
faptul ca se controleaza calitatea mediului &sise pot evalua masurile de
siguranta si imbunatatire a calitatii acestuia.

Pentru a putea supraveghea cerintele stabilit@ritattlor li se ofera
posibilitatea in cadrul legii protectiei mediulue @ stabili la intervale regulate
nivelul emisiilor prin masuratori discontinue sau,cazul fluxurilor mari de
masgi, prin masuitori continue.

In prezentul capitol sunt descrise acele cerintdadmasuratori, care
rezulta din prevederile legale pentru instalaim@ustriale mari de tipul celor
din siderurgie. Cerintele de supraveghere a irtstata care rezulta din
reglementarile Comunitatii Europene, devin din oece mai importante
pentru aplicarea la nivel nationgl acestea sunt dezbatute. Cerintele care
deriva din protocolurile UN-ECE (Comisia Economica penturopa a
Natiunilor Unite), care trebuie aplicate in cadrldgislatiei nationale,
trebuiesc indeplinite in Roméania in ceea ce preesupravegherea
instalatiilor siderurgice.

Masuratorile in fapt si calibrarea agregatelor card de masurare se
efectueaza de catre institute indepenedente. Paifi&woriza conditiile pentru
amplasamentele auditate, adica pentru adminisiraterinstalatii care s-au
supus de buna voie acestui management al medndanjurator si acestor
verificari a functionarii, se va face pe viitor extie de la acest principiu:
astfel de instalatii isi vor efectua singure in enparte supravegherea actuala.

3.2.2.MONITORIZAREA DISCONTINU A A EMISIILOR

Masuratorile discontinue ale emisiilor sunt necegantru constatarea
punctuala, intr-un anumit interval de timp limitat, comportamentului de
emisie al unei instalatii. Avantajul acestui tip deasuratori fata de
supravegherea continua a emisiilor consta in raeacefortului tehnic de
masurare. Anumite obiecte de masurat nu pot fi nadsucontinuu
(automatizat) deloc sau pot fi masurate doar imveédoarte mult.

Pentru a putea trage niste concluzii referitoaredmportamentul de
emisie continuu al unei instalatii, aplicand pragedde constatare limitata
temporal, masuratorile trebuie efectuate in asa fetat rezultatele
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masuratorii sa reflecte o imagine reprezentativaoanportamentului de
emisie. De aceea planificarea masuratorii devine fagtor extrem de
important.

Exista multe motive pentru efectuarea de masurater emisie
discontinue. Pe langa masuratorile solicitate deraatile competente, exista
si masuratorile solicitate de operatoroii statjiloa de exemplu masuratorile
efectuate in vederea auto-supravegherii sau a @atinnstalatiei.

Motive pentru masuratorile de emisie discontinue:

a.) masurare in vederea efectuarii unei probe (dovadangei);

b.) masurare in vederea verificarii respectarii limitel @misie;

c.) masurare de verificare in urma expii unei perioade de timp
prestabilite, pentru a constata care este stastaatieli;

d.) masuiari in cazul unor plangeri (de exemplu);

e.)masuiri in vederea initierii unei proceduri de aprobdde ex.
extindere, reconstructie etc.)

f.) masurri in cadrul supravegherii proprii, interne;

g.) masuiari pentru declararea emisiilor;

h.) masuiari in cazul unor probleme de functionare;

I.) masuiari in cadrul unor verificari privitoare la secutia tehnica;

j.) masuri In vederea calibrarii echipamentelor de masurare
emisiilor;

k.) masuari in vederea verificarii functionalitatii echipantelor de
masurare a emisiilor;

l.) masudri in vedere analizei cauzelor unui anumit compuodat de
emisie (de exemplu anchetarea cauzelor pentru pesesea termenilor
garantiei/a limitei de emisie in cazul instalatilde purificare a gazelor
reziduale);

m.) masufari in vederea prognozarii comportamentului de emisi
cazul unor anumite situatii de functionare (de eplenm cazul unei proceduri
de reorganizare, in cazul unor defecte de funct®saudrgirea capaciitii)

Masuratorile solicitate de alte autoritati competaniesunt recunoscute
decat daca sunt efectuate de institute abilitatgrpea efectua masuratori,
care au fost acreditate in acest sens.

3.2.3 PLANIFICAREAM ASURATORILOR

Inainte de efectuarea uneiasuratori trebuie elaborat un plan de
masurare. Acesta va contine formularea sarcinii dsurae si 0 strategie,
care va fi selectata pantru a obtine informatidécgate in urma masuratorii.
In cadrul planului de masurare ar trebui aboradteatoarele Tntretsi:

Unde vor fi efectuate isuratorile ?

Ce trebuie msurat ?
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Pentru ce sunt neceasare cu exactitate rezultatele ?
Cu ce mijloace sunt ofinute rezultatele ?

Cine va efectua &sufitorile ?

Cand ar trebui 8 aiba loc nasuratorile ?

In vederea planifirii masuiatorii trebuie de asemenea sa sa tina cont si
de cunostintele preliminare despre statie. Apreaigposibilelor stadii de
functionare a statiei ce va fi verificata esterfeamportanta din punctul de
vedere al stabilirii unui numar suficient de masomia cat si din punctul de
vedere al duratei masuratorii. Prin selectia carechumarului de masuratori
si a duratei procesului de masurare, cheltuialaeafa poate fi redusa la
maxim in vederea indeplinirii sarcinii de masursiabilite.

Durata unei masuratori discontinue nu ar trebuidepaseasca in
general o jumatate de ora. Prin analogia cu aaest,|rezultatele masuratorii
trebuie transmise de regula ca o medie a jumatati® ora. Planul de
masurare este hotarat intre operatorul instalatieicei care efectueaza
masuratoare. Daca este vorba de masuratori swdicitee autoritatile
competente, trebuie ca acordul incheiat intre peatincluda si autoritatea
respectiva.

Planul de masurare reglementeaza raportul dinteeatqr — institutia
de masurare — autoritate in cazul unei masuratemisiei si poate indeplini
functia unui caiet de sarcini, deoarece continéop@iantele ce trebuie atinse,
stabilite de actre institutia masuratoare in cadau€inii de masurare.

3.2.4 EFECTUAREA M ASURATORILOR

3.2.4.1 SELECTAREA DISTANEI S| A SUPRAFETEI DE
MASURARE

In vedereaefectuarii unei masuratori \alorilor de emisie si pentru a
obtine niste rezultate de calitate, este foarteomamt ca distanta si suprafata
de masurare sa fie alese cu foarte mare grija. |lLiocgare se va efectua
masuratoarea de proba trebuie astfel selectatt recaltataul sa reflecte o
masuratoare reprezentativa in vederea evaluaripodiammentului de emisie
al instalatiei respective [18, 30]. De aceea, inutanstalatiilor noi, ar trebui
consultat un institut de specialitate inca din fanificarii, pentru a putea
stabili distantele si suprafata de masurare, aatrp supravegherea continua
a emisiei, cat si pentru masuratorile discontipumctuale.

Distributia vitezei gazelor reziduale si a concatdi masica ale unui
obiect de masurare, pot fi neomogene in urma masseatiunii transversale.
In anumite cazuri se poate stabili o supgatie masurare adecvata abia dupa
0 analiza preliminara.

Cele mai importante criterii privind starea si ciiaddistantei si a
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suprafetei de masurat se refera la:

- starea si forma distantei de masurare in canalgicdegere a gazelor
reziduale;

- starea suprafetei de masurare in cadrul distaptenasurat;

- numarul, starea si consistenta deschiderilor de masurar

- consistenta scenei de masurare (de exempsuratori minimale,
protectie impotriva coroziunii atmosferice).

Criteriile pe care trebuie sa le indeplinegasectiunea transversalde
masurare sunt:

1. In sectiunea transversala ar trebdi existe un curent normal.
Conform experientei, acesta este cazul in careiuseet transversala de
masurare este selectata in cadrul unei distantptedrde masurare, cu
marimea si forma sectiunii transversale constantey intrare si scurgere fara
elemente disturbatoare. Devierile, ramificatilerganele de inchidere,
ventilatoarele sau alte elemente construite inrimteprecum si modificarile
sectiunii transversale si depozitarile de pulbee, constituie ca factori
disturbatori in calea curentului.

2. Lungimile distantelor de intrare, respectiv, iesiteebuie sa
reprezinte fiecare cel putin de trei ori diamethitiraulic” al sectiunii
transversale de masurare. Daca aceasta condipeate fi indeplinita, atunci
distanta de intrare trebuie selectata mai lungatdsza de iesire.

In alegerea suprafetei de masurare este de prefardie selectate
suprafetele de masurare de dupa (mai jos de) latmtil de aspiratie,
deoarece in acea portiune este mai probil sa exrseamstec mai omogen al
gazelor reziduale, decat inainte de ventilator. reaade probe pentru
masurarea substantelor sub forma de poarticuleahalele orizontale pentru
gaze reziduale ar trebui efectuata de-a lungul axeide masurare verticale,
deoarece exista posibilitatea aparitiei unor fenurge sedimentare [34].

Masuratoarea domeniului de masurare trebuie realimaconditii de
sigurana. Masuatorile domeniului de masurare trebuie sa fie sefite
pentru sarcina aferenfde ex. fig. 3.1.), astfel:

- trebuie § existe suficient spatiu pentru depozitarea apkratbupa
ce aparatele au fost instalate trebuie sa matieesidicient spatiu, astfel incat
personalul de masurarg Se poata mgca.

- trebuie efectuate masuratori ale retelei, apobuiee é ramani
suficient spatiu de traversare. Trebuie tinut cdatfaptul ca grilajele de
protectie sau balustradel@&rsu reprezinte niste obstacole.

- Tnaltimea de lucru de la domeniul de masurare danaxele de

1) Obs.: Diametrul hidraulic este raportul dintreipetrul x 4 raportat la suprafata sectiunii tnegrsale a canalului
prin care trece curentul respectiv
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masurare ar trebui sa fie cam de 1,2 pana la 1 fmtnoducerea sondelor in
deschizaturile de masurare trebuie sa se desfagoarenditi de maxima
siguranta si nu trebuie sa fie impiedicate de grisau balustrade de protectie.

3.2.4.2 MASURATORI IN RETEA

In vederea efectuii unei masuratori in retea se imparte sectiunea
transversala de masurare in mai multe suprafele.e§&ura 3.2 evidentiaza
pe marginea exemplului unei sectiuni transversale uaui canal
dreptunghiular si al unui rotund, impartirea ip<afete egale [52]. Sectiunile
transversale dreptunghiulare se divizeaza in sefafasemanatoare,

sectiunile rotunde se impart in inele circulare.

»

D2+S+15m
zB.3,1m

Axa masuratorii\

Canal de evacuare
Axa masuratorii 2] a emisiilor de gaze -

<

N

e.oo

Fig. 3.1 Modelul unui domeniu de masurare dinteagperpendicular de eliminare a
gazelor reziduale, cu 2 axe de masusafiedeschideri de asurare,
pentru efectuarea uneiasuiatori de traversare [52]

Punctele de #isurare se ggesc in punctele cele mai importante ale
suprafetelor divizate (in cazul sectiunii transededreptunghiulare, respectiv
in punctle de intersectie ale axelor de masurardirgile principale ale
inelelor circulare (in cazul sectiunii transversaieulare). In cazul sectiunior
transversale circulare, distantele punctelor de unaas fata de peretele
conductei se calculeaza cu ajutorul ieie3.1 in stransa legatura cu numarul

de suprafete subdivizate si de numarul ordinal n.
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D | este numarul de subdiviziuni (3.1)

_ 2i-2n+1)| _
a, —E(]—i TJ =DK, n — nundrul de ordine

3.2.4.3 PRELEVAREA ISOCINETI& EXTRACTIVA DE PROBE

Prelevarea de probe extradtiin vederea colectarii de particule, de
substante conexe particulelor sau de aerosoli igebfectuata isocinetic.
Acest lucru inseamna ca extragerea de bunuri dsuma@ din fluxul
volumetric de gaze reziduale este efectuata ceasc@iteza ca si la punctul
de masurare din fluxul volumetric de gaze rezidupkntrui a se evita orice
fenomene de separare care ar putea aparea la lmprobe.

D <
a, A3 A3 A6
> aH B N
4 A
a, B ©
| H i o
€ aIVﬁ N "j" N ':‘ R # }
< ay N
™
o« Sa 2
Y
o
a, y
@
o
A,
Axa A J
masuratoriil ; ; ;

Sectiune transversala dreptunghiulara
cu noua puncte de masurare

Axa masuratorii 2

Sectiune transversala rotunda cu doua axe ale masuratorii Flg 32 Sltu,aa punCtelor de lﬁBurare
si cate opt puncte de masurare pe fiecare axa ’I‘n SeCtiunea transverﬁa:l reptu ngh|u|a
si circulad a unui canal

Pentru aceasta este necesar sa se cunoasca dipaméebine care
este fluxul din sectiunea transvesala. De asememaascut este si faptul ca
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aseamenea efecte de separare cantaresc mai muolzul unei viteze mai
mici de aspiratie decat in cazul depasirii vitedeiaspiratie necesare. Daca
exista pericolul ca viteza de aspiratie sa nu pbateglata cu exactitate (de
ex. din cauza unor viteze de curgere neconstaate, pulseaza), atunci se
selecteaza viteza de aspiratie mai sus decat videzaurgere stabilita la
punctul de masurare (max.10%). Influenta uneirapne-isocinetice asupra
luarii de probe de particule si aerosoli este avidé de figura 3.3.
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Fig. 3.3 Influenta erorilor de aspiratie (luareamlobe ne-isocinetica) la luarea de probe

Fluxul de gaz este influentat inainte de apersanadei, din cauza unei
viteze neadecvate de aspiratie. Particulele mai (nai grele) nu respecta
cursul linillor de gaz din cauza inertiei masica lé\cest lucru determina fie
colectarea lor supraproportionala (cazul B), lateza de aspiratie prea mica,
fie colectarea lor subproportionala, in cazul untdze de aspiratie prea mari
(cazul C).

Luarea de probe in cazul aparatelor de masuratenoarse efectueaza
de regula punctual sau liniar, de-a lungul unei dgemasurare in sectiunea
transversala de masurare. Prin masuratorile iraretectuate pe baza unor
proceduri de masurare comparative (masuratori menusebuie sa se
demonstreze referitor la normarea aparatelor deiraees ca locul ales pentru
luarea de probe este reprezentativ pentru fieohrect de masurare din
planul de masurare.

Masuratorile manuale de particule, substante aggsatticulelor sau
aerosoli se realizeaza de regula intotdeauna pasuratori in retea. In ceea



86 TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL

ce priveste luarea de probe isocinetice coresjpoae unui profil de curgere
stabilit in prealabil la fiecare punct deasarare se adapteaziteza de
aspiraie la viteza de curgere masuraanterior. Durata de aspiratie se
selecteaz a fi aceegi pentru fiecare punct de asurare. Un calcul al
densistii diverselor concentta masice la puncte de dsurare diferite se
efectueaza automat prin intermediul volumului absalspirat al obiectului
supus masurarii. Sistemele manuale automatizaligade de probe de pulberi
masoad continuu viteza de curgere sau raporturile deiypnessi regleaza
viteza de aspiratie automat.

3.2.4.4 PRELEVARE DE PROBE EXTRACTIVE PENTRU
MASURAREA GAZULUI

Luarea de probe extractive pentrdsurarea gazului poate fi efectiat
fie sub forma unei #suratori in reea (integrand sectiunea transversala), fie
punctual. Luarea de probe la un punct de masunaptanul de masurare
(luare de probe punctuale) presupune, ca pun&umndsurare ales sa fie
reprezentativ pentru toata sectiunea transversalandsurare, in ceea ce
priveste densitatea masica fluxului obiectului supuisurarii. Aceasta
reprezentativitate trebuie sa fie demonstrabilatfdea dovedi ca punctul de
masurare este reprezentativ, de regula se apdkeeapeoceduri de masurare
continue aplicate obiectului supus masurarii sai camponente principale.

Luarea de probe poate fi efectudan orice punct din planul de
masurare, dat poate fi demonstrata 0 omogenitate suficieatobiectelor
supuse masuratorii. Dacse constata existenta unui profil de viteza sau
concentratie neomogen, atunci valorile masurateuteecantarite, propgs
onal cu masa, in fufie de punctul de luarea a probelor. [52]

In cazul ldirii de probe extractive este adesea necesar catobseipus
masurrii sa fie adaptat la conditile aferente, incaiima de procedura de
verificare propriu-zisa. Prin aceasta seeliege, de exemplu indepartarea
particulelor (filtru/filtru pentru pulbere fina) gaa umiditatii (racitor/uscator
pentru gazul de masurare) din obiectul supésumirii. Este necesar insa s
ne asiguram ca prin conditionare obiectul supé@sumrii nu se schimb in
nici un fel si nici f@rti din acesta nu sunt retinute. Aparatele de dmire a
obiectelor supuse masurarii trebuie avute in vedaraci cand se efectueaza
normarea/ verificarea functionarii aparatelor defiare continua.

3.2.4.5 DETERMINAREA CONDITIILOR MARGINALE PENTRU
GAZE REZIDUALE
Pentru a putea descrie cat mai clar un flux de extie necesar sa se
urmareasca urmatorii parametriui ai gazelor rezejuzare pot fi condsiderati
conditii marginale pentru gazele reziduale:
- densitatea gazelor reziduale;
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- umiditatea;

- viteza de curgere si presiunea stgtic

- temperatura.

Densitatea standarad gazelor uscate se calculeaza din compozitie. Ea
rezul din suma densitatilor fiecarei componente a gazuhmultita cu
procentul volumetric corespunzator fiecareia.

pn = Zrn,i ><pn,i (32)
in carep, este densitatea standard a gazului (uscat);

pni densitatea standard a componentei i a gazwdaafy

h,i  procentul volumetric al componetei i a gaz(iigcat).

Trebuie avute in vedere componentele gazului, abrc@rocentaj
depaseste 1% din volumul de gaz. Sunt indicaterl@laumerice pentru
masa moleculara relativa [52], volumul molilor nditatea standard ale
celor mai importante substante care polueaza.aerul

In masuratorile de zi cu zi este suficient dase masodrprocentajul de
azot (N), oxigen (Q), sau bioxid de carbon (G Exista insa si exceptii,
cum ar fi procentul de monoxid de carbon (CO)ghzele de furnal. Pe baza
densittii standard, a temperaturii, a umiditatii si a rapolor de presiune din
canal se calculeaza densitatea de functionare @med

3.2.5 CERINTE PRIVIND MASURATORILE DISCONTINUE

- Criterii speciale de rssurare

Frecvena masudrilor. In cazul instalatiilor ce functioneaza in conditi
care nu se schimba, se efectueaza cel putin treunak@ri discontinue in
cazul unei functionari normale de lunga durata mise maxima si cel putin
inca 0 masuratoare in cazul unor situatii de fumzre ce se repeta in mod
regulat si care vizeaza un comportament de enosmlant. In cazul
instalatiilor, ale caror conditii de functionaregpsuta schinmari temporale, se
efectueaza masuratori suficiente, insa cel putin 6azul unor conditii de
functionare care pot duce, conform exoerienteietaisii maxime.

Durata masudgrii. Durata unei masuratori discontinue nu trebuie sa
depaseasca jumatate de ora; valorile masurateteazao ca valori/jlumatate
de ora. In anumite cazuri de exceptie (de exemplicazul functionarii
periodice, intermitente) trebuie aleasa perioadludee a probelor in asa fel,
incat, masa obiectului supus analizei sa reprezoefe putin 1/1000 din
greutatea filtrului. In cazul unor continuturi deliperi reduse sunt uzuale
perioadele de luare a probeleor de 2 ore.

- Stabilirea temperaturii Tn zona de ardere intarzata privind
supravegherea conditilor de incinerare din ingiida de incinerare a
deseurilor [31] .



88 TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL

Proceduri de masurareVerificarea se efectueaza cu pirometre de
aspiratie protejate ceramic, in doua planuri deurse la inceputul si la
sfarsitul zonei de ardere intarziata). Aceste dpammasoara procentul de
caldura prin convectie, iar caldura de radiatie saiia in considerare.
Masuratoarea este realizata ca masurare in retemotent pe cel putin 2
axe de masurare in camera de ardere. Prin intenin@ifiometrului de
aspiratie poate fi masurat concomitent si comtihminim volumetric de
oxigen, printr-un aparat de masura testat anterior.

Frecventa masuratoriiTrebuie efectuate trei masuratori in retea intr-
un interval de timp de cel putin trei ore in cazuictionarii normale.

Trebuie efectuate trei masuratori in retea intirdarval de timp de cel
putin trei ore in cazul unor situatii de functioeateviate de la normal (de ex.
incarcatura divizata, daca functionarea de acest @ge aprobata). O
masurare in retea pentru stadiul final al fazeirdalzire intr-un interval de
timp de cca. 1 ora in cazul in care nu se si altewza.

Durata masurarii Valorile masurate sunt inregistrate continuu
electronic tabelat, pentru ca apoi sa fie comprentept valori medii de 10
minute.

- Timpul de stationare in zona de ardere intarziataa o temperatura
prestabilita de 850°C respectiv 1200°C trebuieficata intr-un mod adecvat
cel putin o data la punerea in functiune a ins&lan conditii nefavorabile
presupuse. In combinatie cu verificarea timpului slationare se verifica
continutul minim de oxigen in zona de ardere in&ez[8, 10, 14, 15, 16].

- Masuri luate in cazul unor conditii marginale nefavombile

Daca pe distanta de masurare apar conditii marginafavorabile,
calitatea rezultatelor masurarii poate fi influgéatamegativ, daca nu se iau
masurile cuvenite.

Prin insertii in canal, ca de exemplu ajutaje, eveq poate fi
imbunatatita si in acelasi timp materia supusa masu se poate amesteca
mai uniform.

In ceea ce priveste instalatile existente, asemehgrari de
ajustare/reconstructie inainte de masuratorilerdisiese intalnesc foarte rar.
In aceste cazuri calitatea masuratorii trebuiewaai@ prin masuri adecvate,
ca de ex. un rastel mai stramt pentru masuratiorifetea sau un numar mai
mare de probe.

Aceste masuri determina 0 cheltuiala mai mare @sumatorile.
Masurile ce vor fi luate sunt la latitudinea ingtitlui abilitat pentru a face
masuratori.

In cazul luarii de probe isocinetice se recomanaaasurare simultana
continua a vitezei de curgere, daca raportirilewgere sunt oscilante, pentru
a putea reactiona imediat in cazul unor oscialatteea ce priveste curgerea.



TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL 89

3.2.6 INTOCMIREA RAPORTULUI DE EVALUARE

In vederea evaluarii, valorile de masurare se tepaa de regula la un
volum de gaze reziduale uscat, la temperaturaresiyme standardizate.
Rezultatele masurarii se raporteaza la o pericedémp de evaluare. De
regula acest interval de timp pentru evaluare porede perioadei de luare a
probelor/de aglomerare si este de o jumatate de &uant posibile si alte
perioade de timp pentru evaluare, daca din moghaite sau operationale
au fost selectate perioade de timp deviate pentiarel probelor sau
aglomerare. Din rezultatul determinat al conceiiitva maselor si fluxurilor
volumetrice ale gazelor reziduale se calculeazarcaturile (masele fluxului)
materiei supuse masurarii. De multe ori limiteke emisie se raporteaza la
un continut orientativ de oxigen, stabilit in ccatul de autorizare. In acest
caz concentratiile maselor emise trebuie recaleulaetportandu-le la acest
continut orientativ de oxigen. Recalcularea acest® efectueaza conform
ecuatiei 3.3 [22]

21-0,

21-0,, (3.3)
Ev  emisia masurata

Ez emisia raportata la continutul orientativ de oxige

Ow continutul de oxigen masurat

Og continutul orientativ de oxigen

E, =E,, X

In cazul statiilor ce necesita autorizare care refialatii de epurare a
gazelor, recalcularea nu poate fi efectuata desarp acele intervale de timp,
in care continutul de oxigen este mai mare decatirmgiul orientativ de
oxigen. In cazul proceselor de incinerare cu oxigensau cu aer imbogatit
cu oxigen trebuie stabilite niste reglementari sglec cum ar fi de ex. o
evaluare a concentratiei maselor in functie deinatdl de bioxid de carbon.

In cazul instalatilor de incinerare a deseurilogcalcularea pentru
substantele, ale caror emisii sunt reduse si limitarin intermediul
instalatiilor de epurare a gazelor reziduale, nat@di efectuata decat in
intervalele de timp in care continutul de oxigensorat este mai mare decat
continutul orientativ de oxigen.

Rezultatele unei masuratori se transmit mai depswb foram unui
raport de masurare. In cazul masuratorilor privipbtectia impotriva
poluarii, raportul are o forma si 0 marime obligatcstabilite inca din 1993
prin "Modelul unui raport de emisie” [20], [29]. &st raport de masurare a
emisiilor contine, pe langa rezultatele masurasiralte informatii adiacente,
care sunt importante pentru aprecierea unei m@&suie emisii si pentru
interpretarea rezultatelor obtinute in urma masuiiat
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Structura raportului model de masuraretoco 1. Formularea sarcinii
de masurare; 2. Descrierea statiei, substantdizatgi; 3. Descrierea locului
de luare a probelor; 4. Procedee de masurare kzanaparate; 5. Stadiul de
functionare al instalatiei in timpul masuratorii; Sintetizarea rezultatelor
masuratorii si discutii; 7. Anexa cu: Plan de masuValori de masurare si
calcul; Proces verbal deasurare.

3.2.7 SUPRAVEGHEREA CONTINU A A EMISIILOR

Supravegherea continua a emisiilor este inclusaatalogul de masuri
din cadrul Ordonanei de Urgem: privind protegia mediului nr.195/2005,
aparuta in Monitorul Oficial al Romaniei, Parteait, 196 din 30 decembrie
2005. La data in#rii in vigoare a acestei ordonans-a abrogategea
protegiei mediului nr.137/1995. Autoritatea competenta poate solicita
supravegherea continua a emisiilor la instalatidenecesita autorizatie, iar in
anumite situatii speciale, chiar si supraveghenmstalatiilor ce nu necesita
autorizare.

Se poate solicita investigarea contina corpurilor straine din aer in
anumite instalatii sau daca exista anumite prefaiseex. depasirea unui flux
al maselor prestabilit pentru fiecare componenspeetiv depasirea repetata
asteptata a unei concentratii stabilite a masalarmna unei avarii a instalatiei
de reducere a emisiilor sau in urma unor modugradttive de operare a
instalatiei).

Masurarea contiriusi reprezentarea emisiilor se exaquentru:

- pulberi (tulourare a gazelor reziduale, respectiwoacentratiei de

masa);

- bioxid de sulf;

- monoxid de azot si bioxid de azot, indicate drepkid de azot;

- oxid de carbon;

- fluor si alti compusi gazosi anorganici de fluordicati drept acid

fluorhidric;

- compusi anorganici gazosi de clor, indicati drepd &lorhidric;

- clor,;

- hidrogen sulfurat;
continut total de carbon.

Pe langa solicitarea de a supraveghea continuuiilemike corpuri
straine din aer daca exista anumite premise, apgarsolicitarea unei
masuratori continue a marimilor de raportare. Mdensde raportare,
precum:

- temperatura gazului rezidual,

- fluxul volumetric al gazului rezidual,

- continutul de umiditate,
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- presiunea static

- continutul de oxigen
sunt necesare la evaluarea si aprecierea maslaratontinue ale emisiilor.

Pentru instailele mari masuratorile continue si reprezentarea emisiilor
se execut pentru:

- pulberile (concenttée de mas) din agragatele mari pentru combus-
tibili solizi si lichizi,

- oxidul de carbon,

-monoxidul de azot si bioxidul de azot in agragatelari pentru
combustibili solizi si lichizi si in agragtele pem combustibili gazosi cu o
putere termica mare de ardere.

Se poate renunta la masurarea co#tiawbioxidului de azot, daca din
masuratori rezulta ca procentul de bioxid de ast¢ mai mic de 5% in ceea
ce priveste emisiile de bioxid de azot. In acegtsmva tine cont de procentul
de bioxid de carbon prin efectuarea unui calcul.

- bioxidul de sulf in instatiile de ardere mari pentombustibili solizi
si lichizi.

Masurarea dimensiunilor de raportare:

- reprezentare permanenta a continutului de oxigen,

- reprezentare permanenta a marimilor operationakxvade sau a
capacitatilor de separare, pentru a demonstraachubemisiei de sulf nu va fi
depasit.

- reprezentare permanenta a capacitatii instalati@rdere mare.

Pentruinstalaiile de incinerare a degsurilor masuratorile continue si
reprezentarea emisiilor se execpentru:

- oxid de carbon,

- pulberi,

- continut total de carbon,

- compuyi anorganici gazosi de clor, indicati drept acidrbldric,

- compuyi anorganici gazosi de fluor, indicati drept adwbfhidric, cu
exceptia situatiilor cand sunt introduse si etapi epurare pentru
compusii anorganici, gazosi de clor, care asigedepasirea valorilor
limita de emisie pentru compusii anorganici, gazesclor,

- bioxid si trioxid de sulf, indicati drept bioxid de sulf,

- monoxid de azoti bioxid de azot, indiga drept bioxid de azot. Se
poate renuta la determinarea concentea de bioxid de azot, dadn
functie de substaele folosite, de felul constrtiei sau in urma
masuratorilor discontinue reziulta procentul de bioxid de sulf din
emisiile de bioxid de sulf este mai mic decat 10foacest caz, se
poate calcula procentul de bioxid de sulf printecuaie, daa si
autoritatea competentsi da acordul.
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- mercurul si compusii sai, cu exceptia situatiei care se poate
demonstra ca valorile limita pentru mercur potdnsiderate intr-o
masura mai mica de 20%.

Masurarea dimensiunilor de raportare:

- reprezentare permanenta a continutului de oxigen,

- reprezentare permanenta a temperaturilor in zorsaidire intarziata,

- reprezentare permanenta a dimensiunilor de operar@ederea
aprecierii functionarii adecvate, ca de ex. temjpesa gazelor reziduale,
fluxul volumetric de gaze reziduale. Continutuludriditate si presiunea.

Pe plan europeaa fost solicitataverificarea emisiilor unei instalatii ce
necesita autorizare abia prin "Directiva de coratat poluarii aerului prin
instalatiile industriale®, articolul 11.

In cadrul "Directivei de prevenire si reducere grega a poluarii [29]
se stabilesc, printre altele, documente de auterizadiacente pentru
Instalatiile noi sau deja existente.

Conform articolului 9, alin. 5, autorizatia trebwsa contina "cerinte
adecvate de supraveghere a emisiilor, in cadralraasunt stabilite metodica
de masurare, frecventa de masurare si proceduravaeare, precum Si
obligatia de a livra autoritatii competente dateéezesare pentru verificarea
respectarii prevederii de autorizare suplimentare.”

3.2.8 PROCEDEE DE MASURARE A EMISIILOR

3.2.8.1 MASURAREA CONTINUA A CORPURILOR STRINE DIN
AER (STATIONARE/MOBILE)

Toate aparatele de masurare adecvate pentru n@sucaintinue
inregistreaza modificari fizice sau fizico-chimige care le provoaca obiectul
supus masurarii in sistemul de masurare, si lestoama pe acestea in
semnale electrice. In acest sens, fie obiectul Supateria supusa masurarii
este extrasa din fluxul volumetric principal si dasa catre aparatul de
masurare (luare de probe extractiva), fie mateupusa masurarii se
analizeaza direct in canalul de evacuare a garekuale (masuratoare in-
situ).

In acest capitol se ofero imagine sistematica a principiilor de
masurare folosite in mod obisnuit. Aspectele speciaonstructive ale
producatorilor de aparate nu fac obiectul prezéntderioare.

In terminologia de specialitate se folosdeste inegal termenul de
"fotometru” care denumeste aparatele de masurdreepghiar daca conform
definitiei acesta corespunde spectrometrului. ISt reste desemnat ca
fotometru numai acel spectrometru, care lucreazaadiatii in domeniul
vizibil de ultraviolete.
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3.2.8.2 MASURAREA EMISIILOR AFLATE SUB FORM DE
PARTICULE

3.2.8.2.1M asurarea fotometrica a pulberilor in-situ (masurarea

transmisiei optice)

Aparatele fotometrice de dsurare a pulberilor &soad sarcina
pulberilor prin intermediul @rimii auxiliare transmisie respectiv extime O
razi de lumira transcede un gaz rezidual ce contine pulberidngectiune
bine definita, de ex. un cos de fum, o conductéedesau un canal. In urma
acestui proces raza este atenuata din cauza potbgrare loc absorbtia si
dispersarea particulelor. Raportul intre luminaepata | si limina emisa |
este transmisia T. Logaritmul valorii reciproce ransmisiei este numit
extinctie E.

I
T=— E=ins
lo T (3.4) (3.5)

La o sarcina constanta a pulberilor din gazul reglidextinctia devine
cu atat mai mare, cu cat este mai lung traseulnio®iL. Intre transmisie si
lungimea intregii distante de masurare exista atleg exponentiala:

T=exp(-cL) B

Coeficientul de extinctie depinde de caracteristicile luminii folosite,
precum si de caracteristicile pulberilor ce trebonasurat (de ex. distributia
dimensiunii granulelor, forma pariculelor, culoaredice de refractie
complex) si de sarcina pulberilor c.

Din cauza numarului mare de parametrii este grestalalit o formula
simpla care sa cuprinda raportul dintre sarcinguleeri si transmisie. S-a
demonstrat experimental ca intre sarcina de pulbesi coeficientul de
extinctie ¢ exista in anumite limite un raport, care poateddiscris daca
introducem constanta de proportionalitaterin Legea Lambert-Beer:

T=exp(ecL)=exp(€) (3.7)

Pornind de la premisa ca toti ceilalti parametntspastrati constanti,
de aici rezulta ca intre extinctie si sarcina dib@u exista urmatorul raport:

E=acL (B.8

In functie de cazul in care se aplica, se difeeaatiintre:

- procedee de masurare calitative (supravegherediVatita);

- procedee de masurare pentru determinarea coefittiede funingine
(opacizarea gazului rezidual);

- procedee de masurare cantitative (determinareamsate pulberi / a
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concentratiei masice).

Aparatele de masurare a pulberilor cu activitate calitativa se
utilizeaz in vederea supravegherii valorii liriit Ele calculeaza numai
transmisia optica. In urma calibrarii printr-un pedeu conventional
gravimetric, aparatul de masurare trebuie sa parmgtalarea libera a cel
putin doua praguri de alarma.

Aparatele de masurare a pulberilor pentru determinaea
coeficientului de funingine (opacizarea gazului radual) calculeaz de
asemenea numai transmisia ofutimtre valoarea tonului cegiu a duratei de
cadere a gazului rezidual si afisajul aparatutiintasurare trebuie sa existe
un raport reproductibil. Valorile masurate sunticade drept coeficient de
funingine.

Aparatele de masurare cu activitate cantitativacalculeaza continutul
de pulberi (sarcina de pulberi a materiei supusesunaaii respectiv
concentratia masica). In acest scop a fost darieatinctia din transmisia
optica cu ajutorul Legii Lambert-Beer [52].

In figura 3.4 se evidentiaza schema a unui apdiahoit de masurare a
continutului de pulberi in-situ.

Capul masuratorii

Oglinda goala

Ruta de
referinta

Cap
Optic § reflector

sursa  semj-
lumina  rans-

parenta

Liniarizare

Captator Aflsaj
opto-

electronic

Canal de evacuare
a emisiilor de gaze

. Reflector - punctul zero
Filtru - punctul de referinta

Dz
o

Fig. 3.4 Schema deasurare fotometrica a pulberilor in-situ.

Intr-o parte a canalului de evacuare a gazuludregtieste instalat capul
de masurare cu sursa de lumina si cu receptoroktgatronic. Pe partea de
vis a vis se afla capul reflector. Fluxul lumincae porneste de la sursa de
lumina se imparte intr-o raza de masurare si imaza comparativa (procedeu
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cu doua raze). Raza de lumina supusa masurariinggrdistanta de masurare
pana la reflector si inapoi. Raza de lumina contpargarcurge in interiorul
capului de masurare o distanta de referinta fallaepu Amandoua razele de
lumina ajung defazat la receptor.

Acesta prelucreaza semnalele si transmite un cutitinuu
impregnat, proportional cu extinctia. Prin utilizarprocedurii cu dauraze cu
compensare autondatmasurarea devine independerfiata de influenele
externe, ca de ex. oscilatii ale parametrilor derape ai receptorului sau
imbatranire a componentelor optice sau electronice.

Pentru a mentine gradul de murdarire al suprafidelimitare optica
dintre capul de masurare si canalul de evacuaez@a reziduale, precum si
pe cel dintre capul reflector si canalul de evaguat mai mic, se insufla aer
de baleiaj fara pulberi intre flanse.

Aparatele de masurare indica de obicei semnalulnmliigrame de
pulberi pe metru cub de gaz rezidual operat. Pemtobtine valori masurate
reproductibile trebuie sa se porneasca de la peemds pulberile supuse
masurarii nu vor fi supuse unor modificari semrfige in ceea ce priveste
distributia marimii granulelor si caracteristicileale optice. De aici si
necesitatea de a calibra fiecare aparat la Iddidaurii sale.

Aparatele de masurare uzuale dispun de unitati W@aseghere
automata a punctului zero si a punctului de refarim acest sens este intors
un al doilea reflector in capul de masurare pestresiminii, asa incat raza de
lumina sa fie reflectata inainte sa ajunga la a#dndé evacuare a gazelor
reziduale (supravegherea punctului zero). Pentpuasegherea punctului de
referinta se intoarce suplimentar un filtru, cagenereaza o0 atenuare
cunoscuta a lumini.

3.2.8.2.2M aurarea cu lumina dispersat

In momentul in care trece printr-un gaz ce contmeberi, fluxul
luminos este atenuat in functie de cantitatea dieepy in urma absorbtiei si
dispersiei in particule. Pe langa atenuarea lum(eitinctie > misurare
fotometrica a pulberilorki dispersia luminii este adecvata, in anumite
conditii, pentru determinarea continutului de pulbdin gaze. Intensitatea
luminii dispersate este dependenta de inetnsitdteagimea de unda si
polarizarea luminii incidente, precum si de unglautare se masoara lumina
dispersata, de marimea si de forma particulelorindecele de refractie al
materialului sub forma de particule. Din cauza nwha mare de parametri
nu se poate gasi o formula simpla care sa cupragartul intre sarcina de
pulberi si intensitatea luminii disperaste. S-a daestrat experimental ca in
anumite limite poate exista un raport intre saraeapulberi si intensitatea
luminii dispersate, atat timp cat alti parametmtstinuti aproximativ constant.
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Domeniul de liniaritate este marginit in partea jde de influenta
luminii perturbatoare, iar in partea de sus deeatisgrea multipla in particule.

O caracteristica semnificativa a principiului de somare cu lumina
dispersata consta in separarea optica a lumirpedssite care este detectata
dintr-un anumit unghi (unghi de observatie) pe atedtor de lumina de raza
de lumina primara. In acest fel valoarea masumatpunctul zero devine
independenta de intensitatea luminii primare [588 Tncat sensibilitatea
demonstirii poate fi sporii, in comparg@e cu principiul de risurare pe bz
de extingie.

Multe fotometre ce lucreaza cu lumina dispersal@astsc un unghi de
observatie de 15° deoarece in cazul particulelarar masurare nu este mica
fata de lungimea de unda a luminii iradiate, prelesenta este dispersia
inainte (asa numita dispersie "mie*).

in figura 3.5 se preziatstructura schematica a unui fotometru cu
lumina dispersata.

Camera de masurare

Oglinda \/
de Iicarire\,’ :

Sursa de radiatii

Oo,))% s Diminuator Standard
%5,% de lumina

Dde comparatie

Afisaj

Amplificator Detector Oglinda semi-
al masurii lumina transparenta

Fig. 3.5 Schema deasurare cu lumina dispersata, procedura extractiv

Raza de lumina ce porneste de la sursa de lumimgejparcurgand o
distanta optica la oglinda stroboscopica. Aceastaada raza de lumina in
pozitiaa ca raza de masurare, parcurgand o distanta quita la camera de
masura.

O parte din lumina dispersata produsa de mategasa masurarii este
receptata si masurata de catre un detector de dunmitr-un unghi de
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aproximativ 15°. In pozitieb, oglinda deviaza raza comparativa printr-un
atenuator de lumina si printr-un standard de coaiaspre detectorul de
lumina. Fluxurile de semnale produse de detecteulmina in cazuril@ si

b sunt comparate in amplificatorul de masura sidi@mate intr-un semnal
regulat.

Acesta modifica atata timp raza comparativa prienaatorul de
lumina, pana cand intensitatea acestuia corespungimsitatii luminii
dispersate detectate a materiei supuse masurardcest stadiu compensat,
pozotia atenuatorului de lumina corespunde senmuialiéd masurat, care este
amplificat si indicat.

Prin utilizarea procedurii cu doua raze cu compensautomata,
masurarea devine independenta de influentele exteende ex. oscilatii ale
parametrilor de operare ai receptorului sau imbaéria componentelor optice
sau electronice.

Fotometrele cu lumina dispersata in-situ lucreama unghiuri de
observatie ascutite. Aceste aparate pot fi constreompact, deoarece
receptorul si emitatorul sunt structurate ca oaiaiffigura 3.6).

7 V7
)
— Captator

~

4 v/
Fig. 3.6 Schema deasurare cu lumina dispersata in-situ

3.2.8.2.3Masurarea prin absorbtie de razep

Masurarea prin absorbtie de rgz@resupune ca un curent partial de
gaz sa fie extras isocinetic (viteza particulelan durentul partial de gaz
corespunde vitezei din canalul de evacuare a gamdtauale) din canalul de
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evacuare a gazelor reziduale si sa fie aspiratrgyibanda de filtru (fig. 3.7).
Cantitatea de pulberi depusa pe banda de filtvageasura prin atenuarea pe
care 0 va suporta o ragda trecerea prin filtrul incarcat de pulberi [52].

".iiif:f
i

Flux
partial
al
volumului

Iradiator 3

Banda filtru

N
N (7%

Amplificator Afisaj

Fig. 3.7 Masurarea pulberilor prin absorbtie deefa

Ca sur8 de iradiere este folosit material radioactiv faatiartificial cu
activitate adecvata (de ex. izotopul de carbon&dldipton 85). Ca detector
se utilizeaza un contor Geiger — Miller. Pentnompensa activitatea razelor
B, care scade in timp, si atenuarea variabila aloaz®in materialul de
filtrare, se opereaza masuratori de absorbtie t@asi dupa prafuirea
materialului de filtrare. Valorile masurate se camapintre ele.

Pentru ca in cazul masuratorilor de pulberi cu fazeateria supusa
masurarii se aglomereaza pe materialul de filtramasurarea nu se poate
desfasura continuu cu in adevaratul inteles al mwhai, asa incat este
impartita in cicluri de masurare. Durata unui cidkimasurare este in functie
de perioada de aglomerare. Prin prelungirea pezicde aglomerare poate fi
sporita sensibilitatea procedurii de masurare.

3.2.8.2.4M asurarea pulberilor cu senzori triboelectrici

Particulele de pulberi care apar pe o sonda transmmomentul
coliziunii sarcini electrice foarte mici acestelde pot fi deviate. Curentul
electric care curge in acel moment poate fi masumtnsitatea curentului, la
0 concentratie de pulberi intre 1 si 100 mg/m3teede putini pA.
Amplitudinea semnalului curentului este influentd@ o serie de factori, ca
de ex. viteza gazului, caracteristicile particulelsuprafata de eficienta a
sondei, diametrul mediu al particulelor. Daca cobieli marginale sunt



TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL 99

constante, exista un raport liniar intre semnalukntului si concentratia de
pulberi.

Aparatele de masurare triboelectrice, verificateminctul de vedere al
gradului de adecvare, sunt utilizate pentru mastitatcalitative de pulberi
(supravegherea valorilor limita) si limitat si pentmasuratorile de pulberi
cantitative (determinarea sarcinii de pulberi).

3.2.8.2.5Masurarea substantelor gazoase

Pentru investigarea continua a substantelor gazageutilizate efecte
fizice, fizico-chimice si chimice, pe care le gessra materia supusa
masurarii in sistemul de masurare, in urma unuaatngnt corespunzator (de
ex. stimularea):

- interactiunea cu radiatii electromagnetice in damal spectral optic;
lonizare termica,
schimbarea culorii la introducerea intr-o soluteereactie;
producere de caldura prin oxidare catalitica;
schimbarea concentratiei de ioni la introducenei-0 solutie-

tampon;
- iteractiune cu campuri electromagnetice;
- schimbarea conductabilitatii substantelor solide.

3.2.8.2.6 Fotometrie cu luare de probe extractiva

Interactiunea radiatiei electromagnetice in domespectral optic cu
moleculele unui gaz depinde in mod specific decstmide moleculare. Prin
iradierea cu unde electromagnetice, moleculele stumulate prin incarcarea
cu energie. Astfel se formeaza benzi de absorltiedomeniul spectral
infrarosu, toate gazele heteroatomice precum bibxake carbon (C¢),
oxidul de carbon (CO), bioxidul de sulf (9O monoxidul de azot (NO)
poseda un spectru de absorbtie caracteristic. SS®IO au un asemenea
spectru de absorbtie si in domeniul spectral aawulblete.

In figura 3.8 se prezinta cel mai simplu model pibsie fotometru cu
absorbtie care lucreaza extractiv. Prin utilizaweai filtru optic se produce
lumina corespunzatoare unui anumit domeniu de tande unda. Lumina se
dirijeaza printr-o cuva prin care trece gazul pentmasurare. O parte din
lumina este absorbita de moleculele impuritatddenuarea luminii devine in
felul acesta 0 masura pentru concentratia de igiurin urma iluminarii
cuvei, lumina ajunge la un detector de radiati, clre este cuplat un
dispozitiv electronic de prelucrare a semnalului.

In cazul acesti model simplu, cele mai mici modificale sursei de
radiere si ale sensibilitatii receptorului duc lere inadmisibil de mari in
punctul zero. Pentru a evita aceste erori, dispeke de masurare uzuale
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folosesc fie o corectdrperiodié a punctului zero [52], fie un standard de
comparge sub forma unui al doilea filtru comparativ (pedcra de frecvea
duak) sau a unui gaz comparativ (procedura de coreldiittrului de gaz,
conform fig. 3.10).

Filtru
optic

Amplificator Afisaj

Sursa de I —
radiatii

Chiuveta de masurare

Detector de gaze

Gaz de
proba

Fig. 3.8 Cel mai simplu dispozitivde masuraratpeun fotometru cu absorbtie
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Fig. 3.9 Fotometru - NDIR

Camera de filtrare
cu N2

Filtru de interferente

Sursa de
radiatii

Amplificator Afisaj

Chiuveta de masurare

tec-
tor
Camera de filtrare
cu componente
de masurare

Gaz de proba

Fig. 3.10 Procedura de corelare a filtrului de @@hematic)
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Acest standard de comparatie poate fi introdus pEedioria
fasciculului fie defazat in timp — deci ca faze spu (fotometru cu un singur
fascicul), fie acesta se gaseste pe o traiect@ralgla de comparatie a
fasciculului (fotometru cu doua fascicule).

Fotometrele se diferentiaza in functie de:

a.) felul sursei de radiatie: fotometru cu inflr@au cu ultraviolete,

b.) lungimea cuvei utilizate: cuve cu traiectduega, respectiv scurta,

c.) felul corecturii in punctul zero: procedura cbrelare a filtrului de
gaz, respectiv procedura de frecventa duala,

d.) numarul de fascicule: fotometru cu un singascfcul, respectiv cu
doua fascicule

Cuvele simple, luminate o singura data liniar, sgn@sccuve cu
traiectorie scurta. Absorbtia luminii (sensibilitatea unui fotometraeste o
data cu moleculele absorbite pe traiectoria faalai. Acest efect se
foloseste prin utilizareauvelor cu traiectorie lunga

Deoarece din motive de spatiu cuva nu poate fnsxtprea mult,
fasciculul luminos este deviat la capatul cuveiaquiorul unor oglinzi, asa
Incat va strabate cuva de mai multe ori. La un mwsuécient de mare de ture
parcurse, pot fi realizate distante fizice de 28am chiar mai mult.

Aparatele fotometrice de analiza a gazului trelsaieabordeze selectiv
componenta supusa masurarii, pentru a reduce lamonm influenta
componentelor perturbatoare. Aceasta selectivifaaate fi obtinuta prin
proceduri dispersive sau nedispersive.

Procedeele dispersivelescompun lumina unei surse de lumina cu un
spectru larg, inainte de masurarea propriu-zismanmulte parti.

In cazul procedurii cu frecventa duala se introduwte exemplu, pe
traiectoria fasciculului, un filtru, pentru a put@aduce semnalul de masurare
(). Acest filtru permite trecerea unei parti deliedii in domeniul de lungimi
de unda corespunzator componentei ce trebuie nasi@a utilizeaza filtre-
prisma, filtre-grila sau filtre de interferenta.

Pentru producerea semnalului in punctul zegp g& foloseste un al
doilea filtru, care permite trecerea unui domedi lungimi de unda
corespunzator in afara spectrului caracteristror@dul de masurare se
formeaza in urma calcularii celor doua marimi desanare conform Legii
Lambert-Beer.

Pentru masurarea de mercur se foloseste absorbtieezbnanta a
atomilor de mercur la o lungime de unda de 253,7Marcurul este singurul
metal care are la temperatura camerei o presiaiailui suficient de mare
pentru aceasta procedura, iar vaporii sai sunttemiai. Radiatia cu
ultraviolete a carei banda este stramta, este peodu o lampa cu vapori de
mercur. In analizator se masoara doar continutuhdecur elementar. Pentru
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ca mercurul poate aparea in gazele reziduale atalatiilor tehnice (de ex.
instalatiile de incinerare a deseurilor) in pan $orma de ioni solvabili in
ap%\ (HG"), aparatele de analiza dispun de un reactor,tcamsforma Hg' in
Hg" .

Procedeele nedispersiverenunta la descompunerea spectrala si
utilizeaza in locul acestei metode in vederea sebad, alte sisteme de
selectare a lungimii de unda.

Procedura nedispersiva cu infrarosu (procedura NDQIftizeaza in
vederea selectivarii un detector selectiv, la cgrenge fasciculul luminos
dupa ce a fost modulat de catre o diafragma ratgtifig. 3.9). Pornind de la
procedura NDIR au putut fi construite aparate desurare cu mai multe
componente. In acest scop se conecteaza mai neiéetoare de gaz (de
obicei doua) una dupa alta, pentru fiecare compan#cest proces trebuie
efectuat cu atentie sporita, deoarece benzile derlhtie ale componentelor,
ce vor fi masurate combinat, nu trebuie sa se pupa

Procedura de corelare a filtrului de gaz este utilederea selectivarii
unei camere de filtrare umpluta cu gaz, fixata wleator de filtru.

Aceasta camera de filtrare este adusa periodic traectoria
fasciculului, alternativ, cu o deschidere a rotordle filtru sau cu o camera de
filtrare umpluta cu azot. Pornind de la procedwadrelare a filtrului de gaz
au putut fi construite aparate de masurare cu nidiencomponente. In acst
scop rotorul de filtru trebuie dotat cu filtre deazg pentru mai multe
componente.

Pentru aplicarea oricarei proceduri sunt necesetertbare, umplute cu
componeta de masurat (detector de gaz). Radiatdulata produce, prin
absorbtia domeniilor de lungimi de unda caracteastdin camera de
receptare, oscilatii de presiune.

Diferentele de presiune dintre doua jumatati deerande receptare se
masoara fie direct prin intermediul unui condeosau membrana, fie prin
detectarea unui curent de presiune compensator, spdransforma in
semnale electrice.

In ultrima vreme se utilizeaza si detectoareletebehimice cu baza
semiconductoare. Stabilitatea slaba de lunga daratzestor detectoare strict
dependente de sistem se compenseaza prin maswtrusiive, ca de ex.
auto-calibrare, pre-subtiere, utilizare de "arrage' detectoare. Durata de
viata a detectoarelor de acest fel este limitataosite fi redusa puternic de
influenta substantelor insotitoare ("otravire®).

In ceea ce priveste procedura nedispersiva cuvidtede (procedura
NDUV), selectivitatea se obtine prin utilizarea tempi de descarcare
umplute cu gaz, care emit linii spectrale carastee.
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3.2.8.2.7Fotometrie in-situ

In cazul fotometrelor in-situ, distanta de masudgeabsorbtie propriu-
zisa se gaseste direct in canalul de evacuare elogaeziduale. Ceea ce
inseaman ca gazul de proba nu trebuie introdusiva @rintr-un sistem de
luare de probe. Fotometrul, compus din sursa datraddetector, dispozitiv
de selectare si componenta electronica de evaleste,instalat in exteriorul
canalului de evacuare a gazelor reziduale. Penaisuratorile in domeniul de
ultraviolete se utilizeaza grile spectrale pentalestare. In domeniul de
infrarosu sunt apliacte atat filtre de interfeeermiat si camere de filtrare
umplute cu gaz, conform procedurii GFC. De obicdoietrele in-situ sunt
echipate cu combinatii de filtre pentru mai muttaterii supuse masurarii si
pentru masurarea fotometrica a pulberilor.

In figura 3.11 se preziadoui posibile dispozitive de masurare.

Foto- 7/A/
Sursa de
metru 72 radiatii
Canal de evacuare
Z a emisilor de gaze Z
Z 7z
Caz ]
% .
Foto- 7’ y
metru Canal de evacuare Reflector
a emisilor de gaze
&
Z 4
% . Caz 2

Fig. 3.11 Diverse dispozitive de fotometrie inasit

In ambele cazuri, fotometrul propriu-zis se gasedte o parte a
canalului de evacuare a gazelor reziduale. De papeisa este instalata fie
sursa de radiatii (cazul 1), fie un retroreflecfoazul 2). In cazul al doilea,
raza de lumina parcurge distanta de masurare de a@louSuprafetele optice
de delimitare dintre fotometru, respectiv sursaradiatie sau reflector si
canalul de evacuare a gazelor reziduale, trebutejate, in ambele cazuri,
printr-o perdea de aer, impotriva poluarii/murdarica in cazul masurarii
fotometrice a pulberilor ).



104 TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL

3.2.8.2.8 Spectrosopie FTIR

Gazele active in infrarosu, precum £CG0O, SQ, NO, NG, HCI, H,0,
pot fi masurate simultan cu ajutorul spectroscopietransformare Fourier in
infrarosu (spectroscopie FTIR). Receptarea specté absorbtie nu se
realizeaza de data aceasta, spre deosebire deospepie clasica, prin
elemente dispersive de genul prisme sau grile, roitrpun aranjament
interferometric.

Majoritatea spectrometerelor FTIR au ca baza ieterhetrul
Michelson, care preia functia unui monocromatordiR@a cade pe un
deflector (separator de raze), care reflecta 5090 rediatii, iar 50% le
transmite. Raza reflectata si cea transmisa cadope oglinzi perpendiculare
intre ele si sunt reflectate inapoi la deflecto?][SDeflectorul combina din
nou cele doua raze intr-unul. Raza recombinata testeita printr-o cuva,
spalata cu materia supusa masurarii si apoi coratantatre un detector de
infrarosu. Prin deplasarea continua a unei ogliaa de deflector (figura
3.12) se creedaaliferente de lungime a traiectoriei optice, peedagbuie sa o
strabata amandoua razele pe drumul inspre deflecto

Oglinda fixa

Despartitor de
raze cu compensator

- Chiuveta masurare

Oglinda A Oglinda

' focusanta
mobila /

Sursa de —‘ ‘ ‘ ( D
radiatii I J ,siea

Gaz de proba

Oglinda
colimator

Fig. 3.12 Spectrometru-FTIR cu aranjament interfegtric Michelson

Aceasta diferenza genereaza o interferenta in mazambinata, prin
care in principiu se realizeaza codarea. Prin depém, semnalul dse
interferenta (distributia locala a inesitatii) deeivariabila (interferograma).
Interferograma obtine in felul acesta toate infdiiieadespre spectru intr-o
forma codificat. Prin absorbtia radiatiei infrarosii modulate imva de
masurare, interferograma primeste toate inforneasiilectrale in acelasi timp.

Interferograma receptata este supusa in cele dima umunei
transpformari Fourier in spectrul de infrarosu (delodare). Prin compararea
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spectrului cu infrarosu cu un spectru de referistectrometrul FTIR poate
proba cantitativ existenta unui numar mare de ¢bide masurare active in
infrarosu, in functie insa si de software-ul utliz

3.2.8.2.9 Procedeul chimico-luminescent

In cazul anumitor reactii chimice se creeaza ocatsglcaracteristica, asa
numita luminescenta chimica. Intensitatea luminestechimice este direct
proportionala cu fluxul masica obiectului de maswlan materia supusa
masurarii, daca conditiile de reactie raman constan

Pentru determinarea concentratiei de NO poatalizate luminescenta
chimica care se realizeaza in urma oxidarii mdidou de oxis de azot cu
ozon: NO + Q— NO, + O, + hv. Maximumul de intensitate al luminescentei
chimice se atinge la o lungime de unda deuin?2

Masurarea luminescentei chimice se efectueaza ioamera de reactie
(fig. 3.13).
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Fig. 3.13 Aranjament de masurare chimico-luminesce

In aceasta camera intra aer care in prealabil $e2quin ozonizator.
Transformarea partiala a oxigenului din aer in oz® realizeaza prin
descarcare electrica (arc electric) sau prin iradie ultraviolete.
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Printr-o alta deschidere se introduce in camereedetie un curent de
gaz de proba constant (materia de masurat). Liee&édin camera de reactie
este montat un filtru de ozon pentru a evita p@aanediului. Luminescenta
chimica se trece printr-un filtru optic cu multigditor de fotoelectroni
(Photomultiplier) si apoi se masoara. Un efect @sumare stabil presupune
ecistenta obligatorie a unei camere de reactiedstatica cu presiune interna
constanta.

Pentru determinarea concentratiei de bioxid de,azatul de proba
poate fi trecut inainte de analiza printr-un comwertermocatalitic, care
reduce NQla NO [51]:

- functionare fara convertor =>  masurarea NO-ului

- functionare cu convertor =>  masurareayNQui

- diferenta dintre masurarea NGsi NO=>concentratia de NO

3.2.8.2.10Masurarea prin ionizarea flacarii

Compusii organici de carbon, spre deosebire de asingnorganici, se
lonizeaza cu usurinta intr-o flacara de hidrogeoruNde ioni care se creeaza
este aspirat de electrozi intr-o camera de ionjzareare se construieste un
camp electric, si produce un curent electric. Acesrent este relativ
proportional (trecand prin multe ordine de marime ¥luxul masica de atomi
de compusi organici de carbon. In fiecare moleexiata o dependenta mica
fata de legatura structurala a atomilor de carbon.

In camera de ardere a detectorului de ionizareaeafii (FID) curge
hidrogen dintr-o duza.

Hidrogenul poate fi extras din butelii cu gaz commat sau poate fi
produs electrolitic cu un developator de hidrogémintr-o fanta inelara
imprejurul duzei se introduce oxigen din aer in eeam In urma aprinderii
electrice se formeaza o flacara de hidrogen, cade aniform. Aceasta
genereaza doar o densitate mica de ioni in absmmtgusilor organici de
carbon in materia de masurat (valoare zero). HEectmecesari pentru
aspirarea norului de ioni sunt aranjati in aprogaeflacarii. Duza arzatorului
poate fi utilizata ca unul dintre electrozi, duparcse poate vedea in figura
3.14.

La o tensiune electrica suficient de mare, tottagorii de sarcina ajung
pe electrozi, ceea ce inseamna ca curge curensdtdeatie. Acesta este marit
printr-un amplificator sensibil de curent continlauintensitatea de semnal
dorita.

Simultan se compenseaza si valoarea zero. Setadgmlide masurare
absoluta depinde de materialul din care este fadutma de ardere si de
geometria detectorului. Pentru a putea efectua sumee continua,
temperatura si presiunea gazului de proba trelas&rgie constante.
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Masurarea FID ofera un semnal de masurare insuesgectiv pentru
compusii organici de carbon. Semnalul de masurstes & prima apropiere,
proportional cu numarul de atomi de carbon detéd@aex. la hidrocarburi).
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Material masurat

Fig. 3.14 Detector de ionizare adirii/FID

Daca se detecteaza predominant hidrocarburi curdattemi, atunci
sensibilitatea detectorului poate fi deviata. Da®a cunoaste compozitia
materiei supuse masurarii (de ex. in cazul vapod#solventi), sensibilitatea
deviata poate fi calculata tinandu-se cont de witofade reactie pentru
obiectul de masurat corespunzator.

3.2.8.2.11 Procedee de riisurare mai putin uzuale

Conductometria, colorimetria, masurarea efectudnimtc precumsi
potertiometria sunt procedee deisurare care nu se mai aplica decat foarte
rar in vederea #surarii continue a emisiilor.

In cazul principiului de masurare conductometriazig de proba se
introduce intr-un mediu de reactie adecvat, lichidr modificarea
conductivitatii se masoara in urma reactiei dititleid si gaz.

In cazul principiului de masurare colorimetric, ghzle proba se
introduce de asemenea in reactie cu un mediu reagézvat, iar modificarea
culorii mediului de reactie se determina fotoneetri

In cazul masurarii efectului termic se masoaradwa (cresterea
temperaturii), care este degajata la oxidarea axate catalitica a
componentelor inflamabile din gaz. Oxidarea are pmc suprafata unui
catalizator , incalzit la temperatura adecvata.

In cazul procedurii de masurare potentiometricezubale proba se
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introduce intr-o solutie electrolitica tamponata ¢ masoara pe baza
componentei de masurare concentratie de ioni nuad#] cu ajutorul unui
lant de electrozi sensibil la actiunea ionilor.

In cazul tuturor procedeelor deasurare discontinui (manuala), se
extrage din fluxul de gaz rezidual un curent voltmoeartial (luare de probe
extractiva). Obiectele de masurat din curentul nwdtric partial (materia
supusa masurarii) sunt imbogatite in majoritatesx@deelor de masurare cu
faze de colectare, respectiv in fazele de colectammita de detectie a
procedurilor de masurare utilizate poate fi inflizda prin variatia duratei de
probare (timpul de imbogatire) si a curentului wokiric partial.
Dispozitivele de luare de probe vor fi construitensntate inainte de luare de
probe. Astfel, prin variatia anumitor piese compurese poate pune accent
pe cerintele speciale ale procedurii de masuraakedocatiei pentru luarea de
probe. Dispozitivul pentru luarea de probe trebamalizat inainte si dupa
probare (imbogatire) in vederea verificarii neetatadii.

O componenta a masurarii 0 reprezinta produceresnian un rezultat
al unei incercari fara probe (pt stabilirea contgBnPentru aceasta se parcurg
toate etapele de lucru necesare la o probare (iatibepgreala. Spre deosebire
de probarea reala, pompa pentru probe nu se capbtinac sau pentru un
interval foarte scurt. O alternativa la producereaultatului unei incercari
fara probe (pentru stabilirea constantei) este iraga de aer epurat prin
intermediul dispozitivului de luare de probe. Aceszultat este adaugat si el
spre analiza impreuna cu celelalte probe.

Materia supusa masurarii va fi aspirata prin ineafal unei sonde de
extractie, montata in canalul de evacuare a gazedmiduale impotrive
sensului de curgere a fluxului de gaze reziduakebdie evitata, in conditii de
maxima securitate, condensarea apei din materraa$eirat cea mai umeda,
inainte de elemetul de filtru. Acest lucru se paaigne prin doua procedee ce
urmeaza.

a. Luarea de probe in-stackoate partile componente ale aparaturii de
luare de probe implicate in masurare, inclusiv osjvul de depunere de
particule, se afla in canalul de avacuare a gazelnduale si sunt incalzite
de catre gazul rezidual (fig. 3.15). Una dintre nusele care trebuie
indeplinite pentru ca acest lucru sa se realizeges ca temperatura gazului
rezidual sa fie suficient de mult peste tempeesapunctului de roua a gazului
rezidual (de obicei este suficienta o diferentdeaeperatrura de 20 °C).

Dimensionarea canalului de evacuare a gazelorualadrebuie sa fie
suficient de mare, asa incat carcasa filtrului bt canal sa nu influenteze
in mod defavorabil raporturile de curgere. Este dimit ca montarea
dispozitivului de depunere sa fie efectuata imedigta sonda de aspiratie,
pentru a reduce la maxim depunerile de pulberigrmeponente ale aparaturii
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pentru luarea de probe inainte de dispozitivul pedéepuneri [52].

/\/ﬁ_} 1

Teava de absorptie, incalzita
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Filtru
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absorbtie

Canal de evacuare
siilor de

Fig. 3.15 Modelul unui aparat de luare de probeaqufiltrant plan (in-stack) si sistem de
absorbtie pentru componentele filtrabile

1 - turn de uscare; 2 - manometru; 3 - aparat dairage a volumului de gaz (uscat) cu
termometru; 4 - aparat de masurare a debituluir(iment de masurare a debitului de
plutitoare); 5 - ventil de reglare; 6 - pompa de vi

b. Luarea de probe out-stackRupa sonda de aspiratie se monteaza un
cot de 90°. Materia de masurat este introdusa rgrinteava incalzibila de
aspiratie a dispozitivului pentru depuneri de gatd. Dispozitivul de
depuneri se afla in afara canalului de evacuarazalgi rezidual si poate fi
de asemenea incalzit. Termperatura partilot comuenale aparatului de
luare de probe, acre conduc materia pana la dispdzile depuneri trebuie
sa aiba o temperatura de asa natura, incat savii@ae condensarea. In
practica, in majoritatea cazurilor de masuraree esitficient un nivel de
temperatur de circa 150 °C. Daca sunt necesarestamopi mai mari, se alege
de obicei o temperatura cu circa 20 °C mai maratdesnperatura gazelor
reziduale. Incalzirea se realizeaza fie electrecpfintr-o suflanta de aer cald.
In cazuri rare poate fi necesara racirea teviigpgratie.

Sondele de aspiratie trebuie sa corespunda unoditcorcadru
geometrice prestabilite. Este posibila automategr@tiala a luarii de probe.
Prin reglarea curentului volumetric partial aspipain raporturi de curgere
verificate continuu, viteza de aspiratie este aatapta viteza de curgere
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existenta in punctul de masurare. Dispozitiveletqeluare de probe cu sonde
de presiune zero compara presiunea statica dinaniesondei cu presiunea
statica din canalul de evacuare a gazelor rezidsalegleaza viteza de
aspiratie, pana cand ambele presiuni sunt iderj86¢.

Pentru masurarea continuturilor mai mari de pulberutilizeaza un
aparat cu cap filtrant. Dispozitivul pentru depurmste format dintr-un invelis
de filtru umplut cu vata de cuart. Limita de de@et procedurii (circa. 2 mg
la modul absolut) poate fi miscorata prin cuplargaui filtru plan dupa
dispozitiv.

Fluxurile volumetrice de materie de masurat obignge situeaza
undeva intre i 4 m3/h. Aparatele mai mari pentru luarea de prole
pulberi pot fi setate pentru fluxuri de pana lani%h.

In vederea depunerii componentelor pulberilor & tporin filtru, in
urma dispozitivul de depunere (luarea de probestagk), respectiv in urma
tevii incalzite de absorbtie (luarea de probe ack}, o parte din gazul de
masurare se poate ramifica. Asttfel rezulta ummude gaz partial, care va fi
deviat printr-un sistem de absorbtie (de ex. stude spalare sinterizate).
Fluxul volumetric maximal este de cca. 0,2 m3/h.

Aspiratia se realizeaza prin intermediul unor pongee vid sau cu
ajutorul unor suflante laterale pentru canal. Vallide gaz aspirat se masoara
fie dupa uscarea (de ex printr-un colector de gageat incandescent) cu un
aparat de masurare a volumului de gaz — model dstrewtie uscata, fie fara
uscare, cu un aparat de masurare a volumului de-gaadel de constructie
uda. In vederea normarii ulterioare a volumuluigde aspirat, se determina
temperatura si presiunea la instrumentul de masusacantitatii de gaz.
Pentru instalarea fluxului volumetric necesar pemispiratia izokinetica este
de ajutor un aparat de masurare a debitului (deuexaparat de masurare a
corpurilor plutiotoare, o diafragma de masurare).

Multe piese componente ale aparatului de luarerdieep trebuie sa fie
fabricate din materiale rezistente la coroziunease sa aiba o interactiune cat
mai slaba cu materia supusa masurarii (de ex., t#tacla de laborator etc.).
Ele trebuie de asemenea curatate inainte de l@apeadbe, in conformitate cu
indicatiile din prevederile de masurare corespuwaat

Elementele implicate in procesul de depunere (filtplan si/sau
invelisul de filtru) trebuie incalzite la incanaesita inainte si dupa probare si
apoi echilibrate in exsicator sau in camera de liechre. Urmatorul pas
consta in  cantarirea elementelor de depunere. t®uracalzire la
incandescenta este de cate doua ore aproximatsel8eteaza o temperatura
cu cca. 20 °C peste temperatura presupusa a gaeelduale. Experienta
arata ca in majoritatea cazurilor o temperaturds@ °C a fost suficienta.
Exista si posibilitatea ca din cauza inconstargenice a pulberilor depuse, sa
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fle necesara limitarea temperaturii pentru incekirla incandescenta a
filtrului incarcat, mai ales daca acesta trebui@liaat ulterior in ceea ce
priveste componentele pulberilor.

Daca se determina si componentele pulberilor, atelemnentele de
depunere sunt deschise dupa ce au fost cantagitean&izeaza impreuna cu
solutia de absorbtie in laborator. Dintr-o probd fppaanalizate componente
precum metalele, metaloidele sau compusii lor. kaabe baza de mercur
(Hg) necesita o alta solutie de absorbtie si o pitacedura de curatire a
filtrelor (curatire la rece) [45]; [64]. Pentru @eminarea mercurului trebuie
efectuata o luare de probe separata. Materiapgleatului de luare de probe
trebuie selectate cu grija, deoarece mercurul iastmat sa formeze diverse
amalgamuri cu multe metale.

c. Luarea de probe prin imbogatire (absorbtie).

Compusii anorganici gazosi de clor si fluor, precsinoxizii de sulf
(SO, si SQ), si compusii azotici bazici, pot fi colectatiiprimbogatire in
faze lichide (absorbtie).

Tabelul 3.1
Solutii absorbante pentru imbogatirea obiectelomdsurat
Obiect de masurat Solutia de absorltie adecvah Referinta
Compusi anorganici gazosi ¢lel,0 sau [60]
clor solutie de NsgCOy/NaHCOs-
Compusi anorganici gazosi ¢lel,O sau solutie de NaOH sau solutie [59]
fluor de NaCOy/NaHCG;
. Solutie de peroxid de hidrogen [42]; [50]
Oxizi de sulf Solutie iodata [48]

. Solutie sulfata de $D, [104]
Hidrogen sulfurat Solutie de acetat de cadmiu [105]
Compusi bazici de azot (de 0.05 M acid sulfuric [64]
ex. NH)

Materia de masurat se extrage din fluxul de gaze&dwale printr-o
teava de aspirare. Teava de aspirare trebuie $ablicata dintr-un material
care sa interactioneze cat mai putin cu materiaasurat (de ex. din sticla de
laborator, respectiv cuart). Inainte ca materian@desurat sa fie condusa prin
sistemul de absorbtie, se depun componente subafdenparticule pe un
filtru. Efectele de condensatie, inainte de ajuagen sistemul de absorbtie,
sunt prevenite prin incalzirea drumului, pe cawelparcurge gazul de proba,
si a filtrului. Pentru luarea de probe de HCI, temgura trebuie sa fie,
conform conventiei, de min. 150 °C. Aceasta trelsaiese situeze cam cu 20
°C peste temperatura gazului rezidual.

Sistemul de absorbtie este compus din cel putiradtiale de spalare a
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gazului, cuplate una dupa cealalta. De obicei set@aza dupa ultima sticla
de spalare a gazului inca o sticla de spalre (n&uaj)pin vederea depunerii
de condensat. Un asemenea model de luare de pstherezentat in figura
3.16.

Teava de absorbtie
(incalzita) . Sistem 1
! absorbtie

| > >l
Soréda | \k@ ?

Filtru praf
fin, incalzit
T 1: turn uscat

2: aparat masura a volumului de gaz cu termometru

3: aparat de masura a fluxului ( mas. flux mat. plutitoare)
4: Ventil reglare

5: Pompa de vid

Canal de evacuare
a emisiilor de gaze

e
Fig. 3.16 Dispozitiv pentru luarea de probe a guiislor anorganice
gazoase prin absorbtie

Daca exista pericolul ca obiectele de masurat aeaap gazul rezidual
sub forma de aerosoli, atunci este necesara o diegpeobe izokinetica.

Solutiile de absorbtie se analizeaza in laboratgraduarea de probe.
Daca gradul de absorbtie al procedurii de masurareste cunoscut, atunci
solutiile de absorbtie din sticlele de spalare atgptonsecutiv pot fi analizate
separat. Coeficientul de trecere al primei sticdespalare nu trebuie sa fie
insa mai mare de 20%. In functie de obiectul mdasp@ fi utilizate
urmatoarele metode de analiza: titrare, titratieepiometrica, determinare
fotometrica, analiza cu electrozi sensibili la aega ionilor, cromatografie
lonica.

d. Luarea de probe fara imbogati(escipient de colectare a gazului)

Pentru luarea de probe in vederea masurarii marualezilor azotici,
se utilizeaza recipientele de colectare a gazubdi|] S-au pastrat recipientele
de colectare a gazului din sticla, cu un volum dedana la 1,5 |, dotate cu
robineti si cu un filet, de care sa poata fi fiwatperete despartitor.

In vederea luarii de probe, exista doua variante:

1. Recipientul de colectare de gaz se spala curimate masurat pana
cand devine o certitudine ca recipientul s-a umplutmaterie de masurat
nesubtiata. Trebuie avut grija ca in faza de spaarnu se depuna condens in
recipientul de colectare. Valorile masurate obgnpitin acest procedeu nu se
lau in considerare decat daca exista certitudimeeoacentratia obiectului de
masurat din materia de masurat nu a fost supusaosoatii temporale.

2. Luarea de probe integrata temporal (fig. 3.17)
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Recipientul de colectare a gazului se evacueaza smple cu materie
de masurat in timpul luarii de probe prin intermedinui tub capilar sau
printr-o duza critié.

//\/x/

Filtru praf fin Capilare

Teava absorbtie, incalzita i @
! 1
Pompa
carcasa \ bypass
incalzita

T Robinet

blocare

Canal de evacuare
misiilor

Rezervor acumulare

Pompa
vid

Fig. 3.17 Luare de probe integrata temporal cipreat de colectare a gazului

Trecerea prin tubul capilar este dependenta daupess interioara a
recipientului de colectare a gazului si poate fnsiderata aproape lineara
pana la o subpresiune de circa 500 hPa. Se poieditpi de luarea de probe
de aproximativ 10 minute. Volumul de proba se delgra pe baza presiunii si
a temperaturii din recipientul de colectare a gaizial inceputul si la sfarsitul
luarii de probe.

Materia de masurat se curata in ambele varian@intan de a fi
introdusa in aparatul de luare de probe, de toaticplele, prin intermediul
unui filtru de pulberi fine.

Dupa luarea de probe, oxidantul se introduce iipreatul de colectare
a gazului. Dupa ce a avut loc oxidarea, bioxidulsdé se introduce prin
scuturare in solutie, dupa care poate fi supusizmalnaliza se realizeaza
fotometric si cronomatografic cu ioni.

3.2.8.2.12Masurarea marimilor de referini

a. Masurarea oxigenului (efect paramagnetic)

In vederea masurarii oxigenului pot fi folosite aeteristicile
paramagnetice ale acestuia. Oxigenul se carac@aze printr-o
susceptibilitate magnetica ridicata (capacitate nusgnetizare). Atomii de
oxigen sunt atrasi in campurile magnetice neomogertrectia intensitatii
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mai mari a campului. Aparatele de masurare a oxigemlosesc acest efect
in doua feluri.

Presiune alternativa paramagneiic Materia de masurat se lasa sa
curga printr-o camera de masurare. In camera derar&sintra prin doua
canale un gaz de comparatie (de ex. M zona uneia dintre deschiderile prin
care intra gazul se conecteaza un camp magnetoagsm, care genereaza
cresterea presiunii partiale in functie de procedai oxigen din materia de
masurat. Astfel creste si rezistenta curentuluinpegazul de comparatie din
camera de masurare. Se detecteaza fie diferenpaedaine directa, fie cea
rezultata intre cele doua canale de comparare é@matior cu membrana) sau
se detecteaza un curent de compensare rezultatnicanal de legatura intre
cele doua canale de comparatie (senzor de detectar@ocurentului).

Gaz referinta

(IIZ)

Capilare Capilare

> )
Material masurat

i Amplificator  Afisaj

Electromagnet

Camera
masurare

.

Fig. 3.18 Masurare oxigenului prin presiune akita paramagnetica,
sistemul "Siemens*

Balanta magnetica de torsiunétr-un camp magnetic neomogen se
introduce o haltera de sticla umpluta cu azot. éfalteste torsionabila si se
atarna intr-o camera de masurare (fig. 3.19). Idaltde sticla este
diamagnetica, ceea ce inseamna ca capetele iesntinorul campului
magnetic inspre inafara. Momentul rotativ care lazaste compensat de un
flux de curent intr-o infasurare, aplicar pe hafgrana cand se obtine pozitia
de zero a halterei. Daca procentul volumetric degex din camera de
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masurare supoliito modificare, oxigenul tinde, din cauza caractiilsr sale
paramegnetice,aso ia spre zona de intensitate mai mare a camplihtie
polii magneticisi impinge haltera prin torsiune.

Cu ajutorul unui sistem optic [52], modificand fluxcurentului prin
infasurarea halterei, pozitia halterei se coreetgrna cand se ajunge din nou
la pozitia de zero. Curentul electric necesar peateasta este proportional
cu procentul volumetric de oxigen si poate fisorat.

Amplificatg

Fig. 3.19 Masurarea oxigenului cu balanta rotatiaanetica, sistemul "Maihak"

1: celula de masurare; 4: oglinda reflectoare€p?p de sticla (haltera); 5: sursa de
lumina; 3: infasurare electrica; 6: detector

b. Maisurarea oxigenului (sonda cu bioxid de zirconiu)

Pentru masurarea oxigenului poate fi folosita umma ahracteristicile
bioxidului de zirconiu. Acest material se transfarnm conductor electric,
datorita mobilitatii ionilor de oxigen generata reteaua cristalina. Daca se
aplica pe doua parti ale sondei din bioxid de zirc@ig. 3.20) concentratii
diferite de oxigen, tensiunea celulara la tempesatonstanta, se calculeaza
in felul urmator:

*
EMK = %* nP24c
P (3.9)
EMK: este tensiunea celutar
p1: - presiunea p@ala de oxigen pe una dintre laturile celulei (de ex.
latura gazelor arse)
p>. - presiunea partiala de oxigen pe cealalta lagucalulei (gaz de
comparatie, de ex. aerul inconjurator);
R: - constanta de gaz;

F: - constanta Faraday;
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T.  -temperatura absoluta in K;

C: - constanta celulara.

Sondele cu zirconiu se folosesc preponderent inuraate in-situ.
Trebuie tinut cont de faptul ca se masoara proteotumetric de oxigen din
gazul umed.

ZrO,-¢electrolit fix

T 0000000800080 000e00800
000000000000000000000¢ %9
$000000000000000000005500

Aer referinta (20,9 % O,) 00 ®
Termoelement e ®

Electrod intern (Pt)
Oooooooooooooooooooooogz
EMK O..0.0...O0.0.0..O..O.‘
[ XejeX ) 000000000000000C,
Electrod extern (Pt)

Spatii goale Material masurat (< 21 % O,)

Fig. 3.20 Masurare oxigenului cu o sonda cu bialddzirconiu.

c. Viteza fluxului/Fluxul volumetric de gaze reziduale

In vederea supravegherii continue a emisiilor seqaea de obicei doar
concentratia maselor poluantilor relevanti. In ¢amultor instalatii se solicita
insa determinarea emisiei totale.

Masura adecvata pentru supravegherea continudlwesié maselor de
poluanti, care poate fi determinat ca produs imacentratia maselor de
polunati si fluxul volumetric de gaze rezidualeuXtl volumetric de gaze
reziduale poate fi calculat cu exactitate sufi@et¢ multe ori din parametrii
cunoscuti ai instalatiei, ca de ex. consumul delmtbil sau productia de
abur.

Daca parametri de operare ai instalatiei oscileaanci trebuie
efectuata o determinare directa a fluxului volumetle gaze reziduale.
Masurarea vitezei fluxului este intotdeauna o comegp@®@ a masurarii
discontinue de emisii.

Daca sunt cunoscute sectiunea si profilul de cergéfluxului de gaz
rezidual, atunci fluxul volumetric poate fi detemat din viteza fluxului.
Metodele de masurare a emisiilor ce se aplica patgterminarea fluxului
volumetric se bazeaza pe masurartorile vitezeauflu, care se masoara in
sectiunea de curgere a unui canal de evacuarestbgezziduale.

Tuburi hidrometrice

Pentru masurarea manuala a vitezei fluxului sezetika adesea tuburi
hidrometrice. Cel mai raspandit tip de tub hidramseéste teava Prandl (si
teava L-Pitot, vezi fig. 3.21). Sonda in forma @elig se monteaza in fluxul
de gaze reziduale impotriva directiei de curgergtPo gaura de forare in
mijlocul varfului sondei (care este semisferic selipsoidal), se preia
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presiunea totala in flux. Printr-o deschizaturgamna (sau alternativ prin gauri
de forare montate radial) de dupa varful sondemagoara presiunea statica.
Presiunile sa masoara cu manometru pentru difecenfaresiune. ( de
ex. cu un manometru cu teava indoita in forma demdnometru cu teava
transversala pentru dizolvari mai bune sau micrameairu electronic).

\w

7 al

ges

Ap stat

pumt pgcs

NS
N

T

Canal evacuare emisii gaze
/'\\/ﬁ
Fig. 3.21 Masurarea vitezei fluxului cu teava Fita(schematic)84]

Presiunea dinamicaqp este o masura pentru viteza de curgere la
ounctul de masurare si rezulta din diferenta diptresiunea totalayp si
presiunea staticayg

pdyn = pges - pstat = A pges B A pstat (3_ 10)
Viteza de curgere (intru-un interval de pana la d@§) rezulta ca:

w=k* /—Z*pdy"
P (3.11)

unde w: Viteza gazului [m/s]
K: Factor de geometria tubului hidrometric (teavan@tl: k=1)
payn: Presiunea dinamica in teava Prandtl [Pa]
p: Densitatea gazului in stadiul de functionare'fhd
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Masurarea cu tub hidrometric este dependenta detidir Devierile sub
10% intre axa tubului hidrometric si directia dagrre abia daca afecteaza
rezultatul masurarii. Masurarile continue pot feahte de murdarirea gurii
de forare a sondei. Pentru masuratorile continuefadesesc modele
modificate ale tevii Prandtl, ca de ex. sonde cu malte gauri sau grilaj
hidrometric. Aceste aparate dispun de ami mulgehieaturi distribuite peste
sectiunea canalului, montate impotriva fluxului.félul acesta se faciliteaza
0 masurare a presiunii totale cu ajutorul axei ésumare.

Balanta pentru fluxFigura 3.22 prezinta principiul unei balante pentru
flux. Forta exercitata de fluxul volumetric de gaegiduale asupra unui corp
al fluxului este intoarsa si poate fi masurata xienglu cu ajutorul unei bezi
de masurat dilatatia.

— 4
»
T _ b e
/1/

SR S o T T T T

R

p N
Fig. 3.22 Balanta pentru flux Fig. 3.23 Masurarea fluxului cu ultrasunete

Masurarea fluxului cu ultrasunetéMasurarea fluxului cu ultrasunete
presupune o masurare dubla cu ultrasunete. Direlendapete ale unei axe
de masurare, inclinata la 45° in directia de cuwgerfluxului, se transmit
impulsuri de ultrasunet. Acestea sunt receptateafaatul opus. Impulsurile
trimise in directia de curgere, au un timp de pggva mai mic decat cele
trimise impotriva fluxului. Diferenta timpilor derppagare reprezinta o
masura pentru viteza de curgere.

Anemometrul. Anemometrele cu palete se folosesc la masurarea
manuala a vitezei fluxului. Sonda de masurare se tn fluxul de gaze
reziduale. Fluxul volumetric de gaze reziduale mist paleta, al carei
coeficient de rotatie se inregistreaza fra atiag@e ex. inductiv). Viteza
gazului rezidual este proportionala cu coeficiertal rotatie la o densitate
constanta a gazului rezidual. Anemometrele cu @akint sensibile la
murdarire si umiditate (condensatie). Utilizarendste de asemenea limitata
de temperatura maxinde fungionare conditionatde construge.
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Capitolul 4

ECHIPAMENTE $I INSTALA TIl PENTRU PROTEC TIA
MEDIULUI IN SECTOARELE DE FABRICARE A
OTELURILOR SI A TEVILOR DE O TEL

4.1 ECHIPAMENTE SI INSTALA TII PENTRU
CAPTAREA PRAFULUI

Principalul poluant ce caracterizéasectoarele de fabriga a aelurilor
si a tevilor de gel este praful, astfel incat implidée imense din punct de
vedere biologic, social economic ale polirii [17] necesii Tntocmirea unor
vaste programe de cercetafede investiii in domeniu precunsi alocarea
fondurilor necesare pentru exgeuucrarilor specifice.

Programele ce se elaboreédmebuie & aiba in vedere atat imbdtatirea
proceselor tehnologice de fabniea (reducerea pot@alului de poluare al
surselor) catsi realizarea de echipamentg instalgii complexe pentru
captareai retinerea impuritilor cu un grad nalt de eficacitate. Conceperea
unui agregat sau a unei instalade epurare necesitstudii si cercetri
amanurtite pentru fiecare caz in parte, iar forgiagradul de eficacitate
depind de ingeniozitatea proiectantului, de exigeoonstructorului, de
experiema acestorai de gradul de dotare cu gnai si materiale.

La stabilirea tipului de agregat pentru epurarbure s se aild in
vedere do#@i considerente de baizgradul de epurargi costul investiei.
Pentru exprimarea riguraasa relaiei dintre aceste dauvelemente este destul
de dificil de disit o relaie matematig, totusi cercedirile intreprinse permitas
se fa@ anumite aprecieri cu caracter orientativ. Din qalezentate in figura
4.1 se rematcfaptul & s-a luat pe absé@gyradul de separare de la 0 la 100
procente. Ultima ciff, 100, reprezirt indegirtarea totad a prafului din gaz.
Ordonata indig valoarea cheltuielilor investite pentru a atingadyl de
epurare respectiv. Dependanfungionak dintre costsi efect este redat
printr-o curki. Se obsery ci aceast curlia creste lent la inceput, apoi aite
foarte repede pentru ca la valoarea de pe abses100% cheltuielile as
devim foarte ridicate.

De aici se pot trage ugitoarele concluzii:

- gradele mici de separare se pot realiza foagte i cu cheltuiel
relativ mici;
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- cu craterea gradului de separare cheltuielile devin tait mari;

- din punct de vedere tehnic separarea #otal prafului apare
imposibila.

Curba punctat din figura 4.1 arat ca este posibil ca, printr-o
imburatatire a aparatelosi procedeelor de separarei, se poat realiza o
separare mai bancu acelegl cheltuieli. Principiile de baiz raman in&
valabile. Aceastlege a costului progresiv, in furede narimea gradului de
separare, este valabjpentru fiecare aparat in pasiese poate aplica chiar
pentru mai multe aparate legate Tn serie sau gbégatru instalgi cu
procedee complicate [17].

o

]

Fig. 4.1 Valorificarea cheltuielilor pentru un
Filtry electric aparat sau o instala de epurare in
functie de eficiera de separare; in

| valoarea cheltuielilor sunt cuprinse
costul instal@iei sau aparatului precum
si cheltuielile de cercetarg

exploatare.

Cheltuielile ——w=—

0 25 S0 75 100%
Grodul de seporore

Gradul de cuitire a aerului de praf se expénprin raportul dintre
greutatea prafului teut si greutatea prafului intrat in agregatul de epurare
De obicei, acest raport se expiiim [%]. De exemplu, dadin separator inir
intr-o o S; = 100 kg praf, din care se sep&@, = 100 kg praf, gradul de
curatire este:

S 90
n :Juoo:ﬁ)ELOO:%% (4.1)

S,

Eficacitatea cagtii prafului mai poate fi exprimatsi prin diferena
dintre concentnga initiala si cea fina raportad la concentrga initiala. De
exemplu, gazele aspirate de la o kiadd aglomerare con d, = 4 g praf /
m®, iar dug epurarea lor cain d, = 0,2 g praf / r, eficacitatea eparii
este:

d,—d, 4-02
=——=[100=—"-—-[100=95%
1] d, 4 (4.2)

Trebuie semnalat faptulacdin punct de vedere igienico-sanitar nu
fractiunea prafului captat este importandi partea care a fost evacuanh
atmosfed, adic:

e=1-n (4.3)
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De aceea, la compararea a @anstalaii de captare a prafului, dintre
care una rgne 90% praf, iar cealdlto5% praf, este incorecit se considere a
doua cu 5% mai eficace decat prima deoarece, Titateaa doua ldassi se
elimine de doa ori mai puin praf decat primai, de aceea, din punct de
vedere igienico-sanitar este de daui mai eficace.

4.1.1 TIPURI DE INSTALA TII DE EPURARE

Instalaiile pentru epurarea aerulgiigazelor se clasificin mod curent
dupa dou criterii: dugi natura fotelor care determinsepararea particulelor
de praf (fote de ineie, electrostatice etcgi dupa sistemul de ngneresi
evacuare a prafului din agregatul de epurare.

in funaie de natura faelor care determinsepararea particulelor de
praf se disting uritoarele tipuri de agregate de epurare:

- camere de depunere;

- cicloane;

- separatoare mecanice centrifugale;

- filtre cu umplutus;

- filtre cu tesitura;

- filtre electrostatice;

- scrubere;

- epuratoare ultrasonice.

In industria siderurgi; incepand din anul 1880 s-au folosit, pentru
epurarea gazelor de furnal, saci de plafspalatoare cu platfor care
efectuau o despiuire insi incompled.

Un progres mare a reprezentat introducerea, in &r@90, a
dezintegratorului cu ajutorulnuia s-a obinut o separare a prafului pala un
continut rezidual de 20 mg / Inin anul 1905 s-a introdus de&fuirea cu
panz dupa procedeul Helberg-Beth, iar ih anul 1926 arapprima instalge
electria de despifuire n industria siderurgic

Ciclonul a fost introdus ca element de epurarezelga de furnal abia
in anul 1935. Prin introducerea noilor procedeeddspifuire procedeele
vechi, clasice, nu au devenit dnsiutile, acestea fiind perfgonate in cursul
anilor.

Prezentarea principalelor agregate de dégipe se face in continuare
n special in ordinea cregoare a gradului de epurare.

4.1.2 CAMERE DE DEPUNERE

Separatorul de praf cel mai simplu este constdintr-o camex cu o
segiune mult mai mare decat a conductei prin care aduse gazele. Datarit
cresterii segiunii, viteza gazelor scade foarte mult, iar prafulsuspensie se
depune pe fundul camerei (fig. 4.2).
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Camerele de depunere a prafului sunt eficienterpesgpararea din
fluxul de aer sau gaze a prafului de dimensiuniimiatr-o camei de
depunere particulele sunt supuseuasi a dou forte: gravitaie care le atrage
spre fundul camerei cu viteza si deplasarea curentului de aer care le
antreneax cu vitezav,.

Daci se noteazcut timpul necesar pentru depunerea unei particule cu
un diametrud, cul lungimea camerei, cd Tnaltimea cameregi cu b latimea
camerei, timpul de depunere se detetnau formula:

_H_1
v. v, [ 4
Viteza de &dere este datde relaia:
2
Vy =——
0 181 [m/s] (4.5)

n carey este greutatea specifia particulei de praf, kg/fin
d — diametrul particulei, m;
1 — vascozitatea dinanii@ gazului la temperatura respettikg.nf/s.

Sectiune Aer fara praf
: = - 1
™ = { Vo =
Aer fo‘.l‘*\] ::, ve ~_z| '=
cu B S¥ =2 i
praf ! — B
Camera pentru Caderea prafului intr-o
depunere praf camera de depunere

Fig. 4.2 Prezentarea schematicmodului de funtonare a camerelor de depunere

Daci debitul de gaz care trtece prin camera de decptie :

D=3.600H ‘bvy (4.6)
viteza va fi:
- b
Yo = 3.60CH (4.7)

n careD este debitul de gaz ce trebuie epurat.
Din relgiile de mai sus rezuit:

H _ 3600[H [bll

" 5 (4.8)
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Relagia redi legatura intre toate cele trei dimensiuni ale cameesi d
depunere. De obicei, spdl pentru instalarea acestor camere este limigat d
condiiile locale, astfel incat intotdeauna datintre dimensiuni sunt impuse
sau se pot alege urmeaz si se calculeze numai a treia dimensiune.

Pentru imbuatatirea gradului de tenere a prafului s-au realizat camere
de depunere de tip labirint, in care are loc schned diregei de micare a
aerului dator& montrii unor sicane.

in fig. 4.3 este prezentaschema unei asemenea camere de depunere.
Camerele de depunere sunt eficiente pentru sepaparéiculelor de praf cu
dimensiuni mari.

In figura 4.4 sunt trasate traiectoriile ditlere ale prafului de diferite
dimensiuni [17] . Dup cum se poate constasta, pentru particule cu diom@ns
mai mici de 60um, lungimea necesara camerei de depunere ar trebaui s
depiseasd 10 m.

g 2
81“5
E o5
=N
E 01234567891

Lungimea,m

Fig. 4.3 Schema de futignare a
camerelor de depunere a
prafului cusicane

Fig. 4.4 Traiectoriile deatlere a prafului in
camerele de depunere

O funaionare ase#natoare cu
cea a camerelor de depunere, in ceea < Aer epurat
ce privete separarea prfului, o au :
deflectoarele montate pe conductele
verticale de evacuare a gazelor (fig.
4.5).

‘[_Prof

Fig. 4.5 Deflector separator de praf

2
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.
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4.1.3 CICLOANELE

in calculul cicloanelor un element nesigur 1l céng& masa specifica
particulelor separate care face catdocentrifug de separareasvarieze n
limite largi. In legituri cu aceasta, pe o Bamixti teoretig-experimneta
s-au dezvoltat cateva tipuri de cicloane, anndu-se realizarea unei eficien
cat mai ridicatgi o funaionare sigut [17].

Daa se noteazcu C; si C, concentréa prafului in gazul inial si cel
purificat in g/cnf] gradul de separare a ciclonului va fi:

— C:i _Ce
G

Valoareas depinde de raportul dintre fefe care amneaz asupra
particulei ce se deplasedn ciclon, adié:

- forta centrifug, mwr;

- forta gravitaiei, mg;

(4.9)

W2
- forta rezisterei mediului: S%. (4.10)
Pentru particulele sferice:

In figura 4.6 este prezerdaschia unui multiciclon de tipul celor
folosite Tn industria metalurgic

B I Spre
‘ll exhaustor

Fig. 4.6 — Segtune printr-un multiciclon: 1 — element multiciclod —teava de
evacuare; 3 —rozeta de ghidare; 4 — Bunolector de praf; 5 — masa de atxe.
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O influenta deosebit de mare asupra eficigio are gradul de etaare
a sistemului prin care se evacueazaful. Aspiraia de aer fals prin partea
inferioai a ciclonului reduce efectul de separare a prafului

Astfel, la ptrunderea aerului fals in proper de numai 5 %,
randamentul de separare se reduce aproximativiatate, iar la ptrunderea
a 10...15% aer fals eficacitatea se apropie de zero

Pentru evitarea grunderii aerului fals, evacuarea prafului din part
conici a ciclonului se face direct dintr-un banade acumulare, din care
praful este degccat prin intermediul unui alimentator cu clape lguylal unui
alimentator celular sau al unui inclitar hidraulic.

4.1.4 FILTRELE DIN TESATURI

Acest tip de filtru a fost utilizat Tricdin anul 1885, avand ca laz
soluia constructi¥ propus de Beth pentru desfiuire in morile de fina.
Elementul filtrant este format ditesituri de orice fel, folosite sub fofde
furtun (filtre cu saci) sau sub fo#nde suprafe plane (filtre cu panze).

Filrele din tesituri au un inalt randament de separare care paate s
depiseasd chiar 99,9%. Datorit acestui Tnalt grad de separare cofitep
acestora este foarte prefieasi, iar calculul randamentului de separare
prezin& dificultati; s-ar putea spune chiaé @cest calcul este imposibil de
realizat fira ajutorul instaldilor experimentale, deoarece procesul de separare
in aceste filtre este influeat de mui factori care, in parte, se suprapérifa
putea fi controla.

Teoria eficierei filtrelor fine, adi@ a acelora care posed suprafé
intermi maresi anume a acelora destinate fitir aerului este relativ suficient
dezvoltad, dar din jicate ea nu se poate aplica la toate proceselepdease
a prafului in filtrele dintesituri pentru scopuri industriale. In timp ce la
filtrele superfine procesul de separare se produacenteriorul mediului
filtrant, lucrul nu se petrece la filtrele diesituri care lucreaz cu cantidti
mari de pulberi grosiere.

In principiu, un filtru trebuie Srespecte urioarele condii: o cat mai
mare indrcare la un necesar de energie norgnabninut redus de praf sau
aerosoli dup filtrare, care n limite largi nu trebuiea die dependent de
continutul de praf grosiegi de fingea acestuia. Deci, parametrii principali
care trebuie urariti la un filtru sunt: reziste@, debitul de gaze sau de aer
gradul de cuitire (randamentul de separare). Aiceparametri se pot
determina pe cale experimerntah laboratoare pentru diferite feluri de psaf
sorturi de panz

Filtrele cu saci au suferit etapizat diferite Tmittri din punct de
vedere constructiv. Din aceastategorie fac parte filtrele in contracurent cu
insuflare invers. Soluiile de detaliu adoptate de diferite firme furniemaunt
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diferite, principial ing sunt foarte aseinatoare.

Filtrele cu insuflare inves fig. 4.7, difea fundamental de tipul cu
mecanism de scuturare cu came, fig. 4.8. In a@astueitirea se face cu jet
de aer sub presiune, care vine din interioruluiunnel mobil care se
deplaseazla exteriorul sacilor.

Aer epurat
§
ﬂ = Aer cu
S 7= V/7a prof
&
Q
3
sho! !
¢
cdiedkr
Fig. 4.7 Filtru cu saci cu scuturare Fig. 4.8 Filtru cu saci cu insuflare
mecanida inversi.

Acest jet traversediztesitura in contracurent cu scurgerea nosrel
aeruluisi detgeaz continuu stratul de praf de la suptafpanzei. Avantajele
acestui tip de filtru sunt:

- reducerea opetidor de intrginere prin eliminarea mecanismului de
scuturare;

- posibilitatea de cdtire fara a intrerupe funi@narea sau programarea,;

- grad ridicat de epurare (99,2...99,8%);

- mertinerea rezistgei totale a filtrului la valori constante, degia
debitului de gaze.

4.1.5 ELECTROFILTRELE

Inca de la Inceputul secolului trecut oameniistilta au observaticun
corp electrizat atrage particule de praf (M. Vohifgi C. S. Rafinesque). Tn
anul 1884 O. J. Lodge incerca slesprofuiast gazele evacuate de la
instalaiile pentru elaborarea plumbului cu ajutorul unessimi electrostatice.
Cu toate acestea numai in secolul al XX-lea F. &reCsi, apoi, E. Moeller
au construit filtre electrice asé@matoare cu cele utilizate in prezent.

Separatorul electric este aparatul casspunde cel mai bine la
exigenele de epurare a aerului din industrie daste necesaro eficacitate
mare de despfuire pentru particulele de dimensiuni foarte vhailasi cand
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condtiile de fungionare sunt foarte severe. Datdréicestor aparate se poate
ohtine un gaz cu orice puritate se doee tinddu-se seamssi de
considerentele economice, gradul de purificarezalga cu filtre electrice se
limiteaz la 90...99%. Depirea acestor limite ar conduce la un timp extrem
de mare de memere a gazului Tn campul electrigi la marirea
corespunitoare a volumului aparatului.

Purificarea electric poate fi efectudt la temperaturi ridicatei n
prezema de medii chimice agresive. Este posil@btomatizarea compket
procesului de purificare. Principiul de fummare al unui filtru electric se
intelege mai bine décse va examina circuitul electric din figura 4.9nat
dintr-o suré de curent ki doui placi metalice paralele 2, separate printr-un
strat de aer. Un astfel de dispozitiv reprezum condensator cu aer, deci in
circuit nu va circula curent deoarece aerulscaelelalte gaze esteiu
conduator de electricitate.

Daa insi se nireste diferena
de poterial la phci la un anumit _i\2/lr
moment galvanometrul 3, intercalat
in circuit, va indica trecerea unui
curent de la o placla alta datorit 1
lonizarii  aerului  dintre  pici. 3 l ! [' |
lonizarea gazului dintre jdi poate 'l“
avea loc dependent, sulrianoea unor
ionizatori, de exemplu raze réngen, Fig. 4.9 Schemafun;l:onérii unui filtru
sau independentarirea tensiunii din electric
circuitul electric paala o valoare care intrece constanta dielecigazului
dat.

Pentru purificarea electfica gazelor se utilizedznumai ionizarea
independerit Dac se nareste diferena de potemal dintre cele dodi placi
din figura 4.9 paih cand atinge o valoare crilicau @aa-numita tensiune de
strapungere pentru aer, stratul de aer va figgtnssi intensitatea curentului
va crate brusci, ca urmare, intre pti va apare o scanteie.

4.1.6FILTRELE ELECTRICE TUBULARE

in filtrele tubulare se folosesc ca electrozi deuteere tuburi metalice
rotunde sau hexagonale, iar ca electrozi care pretictul corona se folosesc
sarme intinse n lungul axei tuburilor. Tuburilelofite la naceste filtre
electrice au diametre de 150...300 mm.

Pentru purificarea gazelor neutre se folosesc tuteigel, iar pentru
gazele acide, tuburi din plumb. Tn figura 4.10 eserezentat schema unui
filtru electric tubular.
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Din cele prezentate in figur gazul care trebuie epurat ihin camera
filtrului pe jos, prin conducta 1, trece
pe jos prin campul electric 1in
electrozii tubulari de depunere ¢
iese prin conducta 3.

Electrozii 4, care produc efectul
corona, gzai in lungul axei tuburilor
sunt confegonai din sarna de 1,5...2
mm si suspendg pe un cadru comun
5 care, la randulas, se sprijid pe
== 3¢ injectoarele 6, care sunt puse in cutiile
) ! L laterale 7 pentru a evita murdea

/ e lor

1 .
Praful care se depune pe pere

interiori ai tuburilor se scutdar cu

ajutorul dispozitivului de lovire 8i

cade in bunwul conic 9.

b [
T
O
i
2§

y
Sl b
i
o] b

-

d

Fig. 4.10 Filtru electric tubular

4.1.7 FILTRELE ELECTRICE CU PL ACI
In figura 4.11 este reprezentat schematic un fietical cu pici [17].

SECTIUNEA A-A
1"\_ -
/_/lo I i | Il
. g;— b l' %
3 ~—-5 7 THH R
! ‘ 4 ;:;::l[g i 2
1 1 T— i l"t::’E
111 i s
1
4 b — 6 — jeadadd
/ / g E .
4 - i 7
Z Pl
E{
N . Lt
i 7 %
A

Fig. 4.11 Schema filtrului electric cuagl

Gazul intd Tn camera 4 prin conducta de gaz 3, incogijqearetele
desprtitor vertical al camereji trece de jos insus prin electrozii de depunere
in forma de phci 7 in campul electrozilor 8 care produc efectulonasi este
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evacuat prin conducta 12.

in aceste filtre se folosesc ca electrozi de deyguneserie de suprate
paralele intre care sunt suspendste sarme careuqretectul corona.
Electrozii de depunere se falaridin foi de tabd netede (uneori ondulate)
precumsi din plase sau din vergele intinse pe rame. feltedectrice cu pki
se fabri@ n doui variante: verticalai orizontale. Tiltimea electrozilor de
depunere la filtrele verticale este de 4 m, iarde orizontale este de 2,5 m.

Electrozii sunt suspengdiber de partea superiaan camerei. Praful,
depus pe fkile electrozilor de depunere, cade la scuturaceatara n partea
inferioald a camereii este eliminat din aceasta. Comparand filtreletalese
tubulare cu filtrele electrice cugaii trebuie metionat @ in filtrele tubulare
campul electric este mai eficagereparttia gazului este mai bénceea ce
permite realizarea unei purific mai avansate sauanirea vitezei de curgere
a gazului, adig marirea debitului aparatului. Filtrele electrice cuag
prezinf urmatoarele avantaje: montaj mai simplu, comoditatesdaturarea
electrozilor, posibiliiti dr crestere a productiviitii fara a fi necesar marirea
dimensiunilor acestora.

Forma electrozilogi directia miscarii gazului in filtrul electric nu pot
servi drept criteriu suficient la alegerea filtruklectric. Factorii hciratori la
alegerea tipului de filtru electric sunt: carac®cile gazului purificat
(temperatura, umiditatea, natura chiinia acestuia), caracteristicile fazei
disperse care sdiggte in gaz (gradul de dispersie, conductibilitatieateca,
concentrga), gradul de purificare cerut, etc.

4.1.8 SPALATOARELE VENTURI

Separarea cu separatoarele Venturi se bazeanirimea volumuluski,
deci, a masei particulei supuse afotarii, pami la limitele care permit
eliminarea lor din gaz cu ajutorul ofrci separator (de exemplu ciclon).
Marimea volumului (masei) particulei se tote prin aglutinare (lipirea
particulelor intre ele) in urmaireia se formeaizparticule mari, care pot fi
usor separate.

Avantajul principal al tubului de dfare Venturi este capacitatea mare
de captare a particulelor de aerosoli (solizi sahidi). Pe de ait parte
aparatul necegit cheltuieli mici de inveswti si exploatare. Aceste
considerente au contribuit la generalizarea luidé@ag la utilizarea lui pentru
epurarea gazelor care, an prezent, din anumite motive tehnice nu au putut
fi curatate.

Pentru fungonarea eficace a instailéor de despifuire cu tub Venturi
trebuie & se respecte o anumiiteza a gazului in ajutajul tubulyi la iesire.
Dupa cercelrile efectuate viteza gazului Tn ajutaj este de..B00 m/s,
unghiul girtii convergente este de 30ar cel al grtii divergente de 7
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in figura 4.12 este reprezentatiagrama #derii de presiune din tub in
functie de viteza liniat a gazului Tn ajutatj, pentru diferite unghiuri gketii
convergente.

z“ PN oy
Q \ — . —
53 [ =) | +
3 e 10 Eé 't
ARy
o 100 i) 4 —
£ 74| |1
£ i —
w30 ~
g
(a4
0 25 S50 75 100 125 G
Viteza liniora o gozului in L
ojutojul tubului m/s e
Fig. 4.12 Gderea de presiune n tubul Fig. 4.13 Soldi tehnice pentru
Venturi in fungie de viteza gazului introducerea aerosolului secundar

Din diagrama 4.12 rezaltci unghiurile de 30si 7° sunt cele mai
avantajoase din punctul de vedereaalerii de presiune.
Rezisteipa tubului in fnm HO] se calculeazdin relaia:

~ 1 1 .Y |vg?
n-ond( L-t)soz{ ] 12

unde ng este raportul supraf@ seciunii ajutajului faa de suprafea
2
seciunii tubului.

Cel mai important lucru pentru aparat este intredea aerosolului
secundar. In furtee de tipul aparatului se deosebesc trei felunei®lvare a
problemei:

- aerosolul secundar (micro-¢ap se introduce in dirga vanei
aerosolului primar printr-geawa care ajunge cu capul pam tubul ajutajului
(figura 4.13a);

- aerosolul secundar se introduce radial Tn iotatiajutajului printevi

montate pe perimetrul acestuia (figura 4b);3.
- pentru al treilea mod de introducere (figura 4£L3e recomari

repartizarea dozatoarelor Tnainte de ajutaj, peeparonvergeatpentru a se
obtine o ¢éidere de presiune mai niic
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Metoda de despfuire cu tuburi de splare Venturi are o serie de
avantaje in compatia cu celelalte sisteme de dedpire: volumul mic al
instalaiei; aaionare simpl; securitate perfegtchiar si in procese foarte
periculoase; consum redus de lichid; cheltuieliirdie exploatare; capacitate
mare de prelucrare.

Poate fi cuplat cu rezultate bune cu ingtalde despifuire obknuite
(cicloane, electrofiltre, etc.).

Cheltuielile de investii pentru tubul Venturi sunt mult mai reduse
decat cheltuielile pentru multici-cloane sau elefiitre.

4.1.9 SCRUBERUL

in categoria scruberelor ifittoate separatoarele de praf in care este

folosit un lichid care contribuie la captarea parelor de praf din gaze sau
aer. Lichidul cel mai frecvent folosit Tn acest gaegste apa, Tsnumeroase
tipuri realizate recent utilizeazi alte lichide ca de exemplu uleiuri foarte
fluide. Utilizarea rd@onali a scruberelor a devenit posibih urma unor studii
facute de institutele de institutele de cefgetde specialitate pentru
cunogterea fenomenelor care au loc n procesul de sepanarefului. Astfel,
s-a stabilit 8 agiunea unui lichid, in scopul sejar prafului de gaze,
cuprinde paral sau in totalitate, urtoarele fenomenesoc, difuziune,
aglomerare condensare, umezire, segregarea gaadegjunesi precipitare
electrostatis.

4.1.9.1 CAMERELE DE SRLARE

Camerele de gjare sau sjatoarele de gaze sunt afgite din cutii
metalice, de beton sau din alte materiale, in carentul de gaz sau de aer
este trecut prin panze deaapealizate cu ajutorul unor duze &ar diregie
de pulverizare poate fi njos, insus sau in se@smal. La igirea gazului din
canal se preid separatoare cu pitiri pentru r@nerea apei antrenate.
Pierderea de presiune a camerelor dd¢aspeste in general de 2,5...12,5 mm
H,0.

Consumul de apeste de 0,2...0,3 I*aer, viteza aerului n canieeste
de 0,8...1,5 m/s, iar gradul de separare de ciréa 7

4.1.9.2 SCRUBERUL CU GRTATRE

Scruberul cu ditare (figura 4.14) este format dintr-un recipiergtatic
prevazut Tn interior cu 2 sau 3 randuri deitgwre din lemn sau din elemente
prefabricate de beton.

Pe aceste grare se pulverizedzapa cu un sistem de duze, in
contracurent cu gazul. Gazditpunde pe la partea infericdaa recipientuluki
lese pe la partea superigar
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Scruberul este caracterizat de atoarele mrimi:

- viteza gazului in scruber este de 0,6...1,2 m/s;
- pierderea de presiune este de 30...40 @ H

- consumul de apeste de circa 2 | / min;

- gradul de separare este de circa 80%.

4.1.10 CICLONUL CU PELICUL A DE APA

La ciclonul cu pelicdd de a@ (figura 4.15) separarea prafului se
realizea prin centrifugarai adeziune.

lesireo
gozului

Duze pentru
pulverizareo
opei

Grotor din lemn

b7
sou elemente :

prefobricate '”\r;J

Conductd de
olimenfore cu l

opl

Introrec
gozulu

Fig. 4.15 Ciclon cu pelicalde ag si
Fig. 4.14 Scruber cu gar separator de pituri:
1 - sistem de injectare; 2 - separator

Gazul gitrunde tangetial pe la partea inferioara ciclonuluisi vine n
contact cu o pelical continh de aj care se formeazpe toai suprafaa
interioa# a ciclonului. Pelicula de agse realizeazcu un sistem de duze care
injecteaz apa tangeaiml pe suprafg exterioat.

Particulele de praf sunt trimise datérfortei centrifuge spre petie
ciclonlui unde sunt preluate de pelicula dé.apteza in orificiul de intrare a
ciclonului este de 18...20 m/s, pierderea de pnesaste de 40...60 mm®l
si consumul de apeste de 0,15...0,2 | °m
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4.1.11 FILTRUL CU SPUM A

Filtrul cu spum a cGpatat intara noastr o larg: raspandire, in special
n industria materialelor refractare unde a daultae foarte bune [17].
Separarea prafului se face datodontactului intim dintre particulele de praf
si spuma care seageste in interiorul aparatului.

Filtrul cu spuni (figura 4.16) se compune dintr-un corp cilindric
vertical terminat la ambele capete prin cate oepadnconid, racordate la
stuturile necesare admisiei, respectiv evaicwaerului. In corpul cilindric se
gasesc dodai placi perforate din taldl de 2 mm grosime, o conddctle ag
pentru stropiresi un strat de inele Rusching. Toate aceste elememtpot
demonta foartegor atat pentru cdtire, catsi pentru inlocuire.

Apa este introdus prin

E =
conducta perforat pe placa a‘ro 8

@V /
J/

—_

superioak, surplusul  dever- 9\\ .
sandu-se prin preaplin pe cea ) /3
inferioaf. La trecerea aerului prin /.,/ )
| e

// -~

-

filtru straturile de ap de pe cele
douwa placi perforate se transfogim
n dou straturi de spummobila
care asigur un contact intim intre
ap si particulele de praf. Aerul
adus din instalgle de despifuire
patrunde 1n filtru pe la partea
inferioad, traverseax doui

straturi de spuihin care are loc
curitirea sa de praf, grunde in
stratul de inele Rasching in care

sunt reinute picturile de ap f
antrenate din straturile de spiym :
dupi care este evacuat din filtru |!ntrore
prin stutul din partea inferioar aer

Slamul rezultat (apa cu 6

praf) se evacueazdin filtrul cu

spuni in propotie de 50% prin  Fig. 4.16 Filtru cu sput 1 — corpul filtrului;
preaplinul preiizut deasupra 2 -inelele Rusching; 3 — conducta dé& ap
placii perforate inferioare, iar pentrusplare; 4 —gitare; 5 — preaplin; 6 —
50% prin palnia preizuti n evacuarglam; 7 — preaplin pentru evacuare

cotul pentru admisia aerului slam; 8 — fanta de supraveghere, 9 — gura de
' vizitare.

Filtrele cu spurihau urnatoarele caracteristici:
- consumul de ap0,2...0,3 | / Maer;
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- viteza aerului in seitinea libed a filtrului 1...3 m/ s;
- consum de detergent 1...2% din consumul de ap
- pirderea de presiune 100...150 ma©OH

4.1.12 HIDROCICLOANELE

Hidrocicloanele constau din cutii metalice in iotel cirora sunt
dispuse sisteme dgcane din tald. Interiorul unui hidrociclon se umple
patial cu ap, asigurandu-se astfel Thecareatipéir a sistemului dsicane.
Gazul care urmeadga fi epurat ptrunde in hidrociclon pe la partea inferidar
cu viteza de 30 m/s, loyie panza de apnatrenand o anurdiparte din eai
se angajedzin sistemul desicane in form de S. In timpul parcurgerii
drumului dintresicane particulele de praf sunt umeziieaglomerate ca
urmare a turbulgei create de barbotarea gazului, apoi sunt cegatési
preluate de volumul de aple la partea inferioam hidrociclonului.

Despéfuirea gazelor in hidrociclon se datorgaatat efectului de
spilare catsi centrifugirii picaturilor de a@ cu praf. Din acest punct de
vedere hidrociclonulnpoate fi considerat ca o ssicce de agregate de
epurare, atonand fiecare asupra unei ftami granulometrice a prafului.

Randamentul hidrocicloanelor este de circa 99,5% timensiune a
particulelor de praf de pm, iar Géderea de presiune totalizé&i20...150 mm
H,O, in fungie de nivelul de inecare gicanelor. Pentru asigurarea unei
despéfuiri eficace este necegapistrarea unui nivel constant deaajraful
acumulat Tn partea inferigama hidrociclonului se evacueasub forni de
slam, cu ajutorul un ui sistem de racle

4.1.13 FILTRELE ULTRASONICE

Filtrele ultrasonice nu auapitat o tispandire in tehnicfiind Tnca Tn
faza cerceirilor. In aceste epuratoare particulele de pratsaguleaz prin
ciocnire datoréi vibraiei gazului care le transpért Vibratia necesar se
realizeaz prin oscilaii ultrasonice. Coagularea particulelor ajunge la
maximum pentru anumite valori ale frecveinoscilaiilor presiunii sonoresi
ale timpului in care amestecul de gagepraf raimane in campul sonor.
Frecvema optina este de 1,4...2,0 kilocicli (iar daunele date poate ajunge
si la 50 kilocicli), presiunea sonbreste egal cu 140...150 decibeli, timpul
ramanerii gazului in campul sonor este de circa 4dursgée. Coagularea
cuprinde paala 90% din totalul particulelor.

Astfel particulele cu diametre de 0,3...0y% se unesc in conglomerate
cu dimensiunile de minimum 1Q0n. Ca generator sonor se folosesc sirene
de gaze antrenate de turbine sau sirene alimemiat@er comprimat.
Consumul de aer comprimat este de circa 0,1°man. In aceste filtre se pot
epura, fri dificultati, gaze cu temperaturi de 500...860
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4.2 INSTALA TII SI ECHIPAMENTE COMPLEXE PENTRU
EPURAREA GAZELOR

4.2.1PROCEDEE TEHNOLOGICE DE ELIMINARE /
DIMINUARE A FACTORILOR POLUAN TI GAZOSI

4.2.1.1 Eliminarea monoxidului de carbon. Prin arderea CO-ului din
gaze se poate realiza o reducere a glaerului cu acest impurificator
deosebit de toxic. Arderea produceairiemperaturi ridicate, de cele mai
multe ori peste 1.08Q, ceea ce impune utilizarea de ingiatarmorezistente
costisitoare.

Prin utilizarea de catalizatori adegvae poate reduce considerabll
temperatura de combustie la circa 400.°800Pentru gazele cu cimut
ridicat de CO sunt necesare temperaturi de 650°C751n vederea
functionarii corecte a instalgei este necesamasigurarea combustiei complete
a gazelor reziduale la temperaturi cat mai unifofimedreptul deschiderii
injectorului. Da@ este necesar un adaos de aer pibasgresta trebuie
preincilzit pani la temperatura gazelor reziduale.

4.2.1.2 Desulfurarea gazelor de ardereCantititile uriase de gaze de
ardere evacuate in atmogfele ctre agregatele termice care ftinooeaz cu
combustibili lichizi si solizi cortin insemnate caniii de oxizi de sulf, in
special SQ Acestia, impreusi cu umezeala din atmosfercontribuie la
apartia’ploilor acide” intalnite uneori la mari dist@nde focarul de poluare.

Pe de alt parte, chiar oxizii sulfului suntadnitori organismelor viki
plantelor. De aceea se impune cu cea mai mareage@vitarea elimirii in
atmosfedi a acestor poluansi gasirea de mijloace optime de tireere.
Soluiile nu sunt nici simplesi nici usoare, uneori nici tentante, pentra c
implica investtii mari, consumuri energetice deosebit deosebibsiuci de
exploatare ridicatefa a produce nimic vandabil Tn schimb. dneeluarea de
masuri Tn acest sens poate genereze daune incalculabile, atat naturiiscat
omului.

Incerairile pentru evitarea apaigi oxizilor de sulf in gazele de ardere
s-au orientat in domeniukgirii de tehnici adecvatale migorare a cantitii
acestora, atat inaintea fazei de combustigi chipa aceasta.

Desulfurarea propriu-zisa combustibililor Thaintea combustiei a dat
rezultate destul de slabe. Astfel, combustibilizg@a continand hidrogen
sulfurat (HS) sunt trata cu dioxid de sulf (S§ avand loc rea@ chimic de
mai jos din care rezudlisulful:

SO +2H,S = 2HO + S (4.13)
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Combustibilii lichizi necesit temperaturi marki presiuni ridicate
pentru eliminarea sulfului. Astfel, Tn prezancatalizatorilor de cobalt-
molibden pe suport de aluminiu, la presiunea deolgen de 20...50 bar
la temperaturi de 320...4%D, distilatele medii de petrol elibergagulful
sub fornd de hidrogen sulfurat, care este extsadransformat in sulf
(figura 4.17)

s Gaz de
\ | I calorifer

I Hidrogen
- sulfurat

/ 7

usoare

Produse

Alimentare cu hidrogen Gazolina si combustibil
obisnuit

Fig. 4.17 Schema de principiu a procedeului delfiesre catalitid: 1 — pompa de
alimentare; 2 — Tridzitor; 3 — reactor; 4 — schinitor de @ldura; 5 — compresor de
recirculare; 6 — separator de Tagitesiune; 7 — separator de jpasesiune;

8 — reactor de desulfurare.

S-a incercat experimental acglgprocedeusi pentru fcurd, ins
rezultatele au fost incerte [17], hidrogenul ce eam si extragi sulful
trebuie & "spardgi” moleculele aromatice foarte mari, consumandursacest
fel o cantitate mare de gaz.

4.2.1.3 Diminuarea oxizilor de azot din gazele de ardereOxizii de
azot din gazele de ardere se forndedatorit. combustiei cu exces de aer.
Cantitatea cea mai mare o constituie monoxidul zb¢ @NO) si dioxidul de
azot (NQ). Cantitatea de monoxid de azot forinatreste odai cu
temperarura, pe cand cea de dioxid de azot scade.

Monoxidul de azot se oxideain atmosfer devenind dioxid de azot
care, la randul acestuia, impréwu apa poate forma acid azotic, contribuind
la cresterea aciditii atmosfereisi solului. Molecula de dioxid de azot
disociay sub influema radiaiilor ultraviolete intr-o molecul de monoxid de
ayotsi un oxigen radical. Moleculele, Tn mod normal, ateneayt din nou
formand NQ, iar da@ acest echilibru este distrus va exista oxigenceddn
exces. Oxigenul radical poate rgana cu o molecdlde oxigen formandu-se
ozon si, In acest fel, oxidarea fotochindiaezultat favorizeaz formarea
smogului Moleculele de ozon formate sunt foarte stabiledarata de via
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de peste 100 de ani, ceea ce ins@acirva ajunge in stratosteunde va
contribui lacresterea efectului de sat

Pentru evitarea elimimii oxizilor de azot in atmosférexisé doua
soluii diferite:

- Tmpiedicarea fordrii acestor oxizi;

- diminuarea volumului de oxizi deja forma

Exista cateva tehnici pentru Tmpiedicarea férin NO, Tn cantitti
mari, toate avand ca principiu arderea cu coeficiéa exces de aer foarte
sazuti. Una dintre metode coristin montarea a#toarelor in caurile
focarelor, astfel incat aerul secundar de argereombustibilul & nu fie
continute Tn acelg jet. Jeturile de combustibil se Tntalnesc tangérin
centrul focarului forméand o zaérde ardere circulér

in cazul montajului tradgional combustibiluki aerul de combustie sunt
injectate Tmpreut)y pe cand in cazul in care se regte oliinerea de NQ
scizut jeturile de aer secundar, de combustie, Themhja exterior jeturile de
combustibil. Se formed&zastfel un nucleu bogat in combustibil care arde cu
continut redus de aef cu formarea de oxizi de azot in caittitnici.

Pentru cea de-a doua sod) tratarea oxizilor existeindeja in gazele de
ardere poate fiatuti prin mai multe preocedee, care pot fi grupateduid
mari categorii: uscatg umede.

Dintre procedeele uscate cele mai importante sald@ cu reducere
catalitica selectid (SCR — Selective Catalityc Reductiogi) cu reducere
necataliti@ selectid (SNR - Selective Noncatalityc Reduction).

Reducerea necatalificselectida SNR se face cu amoniac, procedeul
avand loc la temperaturidicati, in jur de 956C, fiind nevoie de exces de
amoniac din cauza vitezei de rgaanoderate. Re&de chimice care au loc
sunt:

4ANO + 4NQ + O, = 4N, + 6H,0

NO + NO, + 2NH; = 2N, + 3H,0 (4.14)

Reducerea cataliticselectia SCR (figura 4.18) a fost piuda punct
pentru prima datin Japonia Tn anii '70.

Pe de aft parte, procedeele umede includirrerea atat a oxizilor de
azot casi a celor de sulf, fie simultan, fie separat.

Reagtia dintre oxizii de azagi amoniac, posibil la temperaturi ridicate,
are nevoie la valori coroborate ale acesteia decatalizator. Reducerea
selectivi catalitici are loc n instaliile uzuale la temperaturi de 300...400
temperaturi existente pe traseul gazelor de arderepicei intre economizor
si preindilzitorul de aer.

Compoziia chimic a catalizatorilor utiliza curent in asfel de instaia
este de obicei aituita din pentaoxid de vanadiu acgvtrioxid de wolfram
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pe suport der titan. Exising si alte tipuri de catalizatori. Cgeerea cantiitii

de material activ conduce lainrea reactiviitii si la reducerea dependen
de temperatdr Un astfel de efect care apare caristcraterea cantiitii de
anhidridi sulfurica (SG;).

Echipament obtional

et e

| > 7
Spre <] I]
cos |
Gaz de _T_’q
ardere | 8
|
! >

Fig. 4.18 Schema instalai de reducere cataliticselectivi: 1 — reactor catalitic de
NOx;
2 — rezervor de stocare amoniac lichid; 3 — vaptoizde amoniac; 4 — alimentare aer;
5 — grila de injegie; 6 — schimbtor de @ldura regenerativ; 7 — ventilator; 8 — Hizitor.

Capacitatea de a absorbi amoniacul, de a reducé dgi azotsi de a
forma anhidrida sulfuric SG; este influerata de supraf@ si de volumul
porilor. Performatele catalizatorului pot fi optimizate prin ate doi
parametrii. In prezent, in Japonia sunt in fiume cca 200 instafia SCR.

Durata de vigi a catalizatorului este in jur de trei ani in cazul
instalaiilor de ardere cu combustibili solizi de circasapte ani pentru cele cu
combustibili lichizi sau gazn De precizat & pe plan mondial majoritatea
firmelor, peste 80%, utilizeazpentru reducerea NQehnologia de reducere
catalitici selectiw.

4.2.2 ECHIPAMENTE SPECIFICE DE CAPTARE A GAZELOR
EMISE DE CUPTOARELE DE ELABORARE A
OTELURILOR PENTRU TEVI

Echipamentele specifice utilizate pentru captaieavacuarea gazelor
sunt: sistemele cu hiptsistemele de extragere diredau semidireat si
sistemele de ventilie ale aelariilor.

4.2.2.1 SISTEMELE CU HOA

Aceste sisteme de captare a gazelor sunt formatealhott monta#
deasupra cuptorului prin care se capigaze aspik gazele arse (figura 4.19).
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in condiiile utilizarii oxigenului la elaborareatelului, cantitatea de gaze
creste deosebit de mult, fapt care conduce la eficaataedus a sistemului,
facandu-I utilizabil numai la cuptoarele de capaeitaici, sub 5 t.

in plus, aceste sisteme mai au avantajuse aspi un debit de aer
suplimentar din mediul ambiant, ceea ce conducsularadimensionarea
instaldiilor si la cregterea consumurilor energetice.

4.2.2.2 SISTEMELE DE CAPTARE DIREGY

in cazul cuptoareleor de putere mare, pentridspunde problemelor
specifice de prote® a mediului s-a adoptat un sistem permanent deuave
direcé a gazelor printr-o conducspeciai legat la bolta cuptorului (figura
4.20). Tn acest mod, volumul gazului epurat estRisda minimung pentru
eliminarea pericolului de explozie este necgsarcamei de combustie
montat langi cuptor.

4.2.2.3 SISTEMELE DE CAPTARE SEMIDIREGT

in cazul instalgilor de captare diredteste necesarsse prevadl un
dispozitiv de reglare a presiunii pentru a reducenlnimum g@trunderile de
aer in cuptor.
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Fig. 4.19 Sistem de captare cu hota a Fig. 4.20 Sistem de captare diteat
gazelor emise la un cuptor cu arc electric gazelor emise la un cuptor cu arc electric

Deoarece in cazul elalioii otelurilor aliate destinate fabritiai de tevi este
necesar eliminarea ptrunderilor de aer in faza de afinare, se utiliieaz
sistemul de captare semidirg¢tigura 4.21).

Acesta congtdintr-o hoti amplasat deasupratutului prevazut in bolta
cuptorului. Gazele sunt evacuate din cuptor i, hot si prin conductele
de aspirge.

in spaiul dintre stut si hoti gazele ard In exces ceea ce face ca
temperatura amestecului final e mai sé@zuti, iar debitul de gaze aspirdi s
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fie mai mare decat in cazul aspieadirecte.

/ Fig. 4.21 Sistem de captare

semidireci a gazelor la un
cuptor electric cu arc
electric

S

4.2.2.4 SISTEME DE VENTILAIE A OTELARIILOR

In cazurile utilizrii sistemelor de captare dirécsau semidiredt se
poate evita degajarea contina gazelor din cuptor in atmosfergelariei.
Deoarece degdjle de gaze sunt mai puternice Tn momentukricicii, a
bascuirii si a turririi se impunesi un sistem de captare suplimentar, compus
din hote instalate deasupr@iale rulare a podului rulant.

Comparativ cu hotele de captare, sistemele de reapdaect si
semidireci a gazelor preziaturmatoarele avantaje [17]:

- aspirandu-se caniii reduse de aer fals, catitite de gaze de ardere
sunt mai reduse, astfel incéat cheltuielile de itiiesi de exploatare sunt mai
mici;

- instalgia de despifuire racordat in aval are dimensiuni reduse.

Printre dezavantaje se enutheecesitatea dati cu instalaii de racire
a gazelor de ardere, care sunt evacuate din clgtmperaturi ridicate,
precumsi captarea unei propgirmai reduse de gaze decat in cazul utilizirii
hotelor. Tng, ntrucat cheltuielile pentru degfuire se aprecigz mai ales
dup cantiitile de gaze aspirate, rezulta din punct de vedere economic
acestea sunt mai avantajoase 1n sistemul direemidirect.

4.2.2.5 DESPRFUIREA GAZELOR DE LA CUPTOARELE
ELECTRICE PENTRU ELABORAREA QELURILOR

In figura 4.22 se preziiitschema instatei de epurare umédcu
spalatoare Venturi a gazelor evacuate de la cuptoatetdrice cu arc de 75 t
montat in tara.

Gazele cu temperatura de circa 1%D§ cu coninut ridicat de praf, de
circa 12 g/Nm, sunt aspirate din cuptor printr-gtut montat pe boit Stutul
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este dptusit la interior cu @ramida, iar la exterior esteicit cu ap. Intre
acestasi conducta de aspiti@ se afi un spau reglabil prin care se face
aspirarea de aer fals, necesar combustiei.

Spaiul reglabil se obne prin deplasarea unui m@m montat pe
conducta de aspirare. In cazul in care, practipladarea mawonului este
dificila, aspirarea aerului fals se face printr-o clapattionaé de un
servomotor.
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Fig. 4.22 Instalge de epurare a gazelor la un cuptor cu arc etedéri75 t:

1 —traductor de #suri; 2 — regulator unificat; 3 — flga reglabik; 4 — priza de
presiune; 5 — cuptorul electric; 6 — clapeta déaneg 7 — indicator de pai; 8 — buton
de comandt 9 — tunel de gaze arse; 10 — clapeta de explbzie;&citor; 12 —
servomotor; 13 — tubul Venturi primar; 14 — decani® — alimentare dpndustriak;
16 — separator de qiwri; 17 — tubul Venturi secundar; 18 — bazin dgirage; 19 — cg
de evacuare; 20 — separator deifoig; 21 — ventilator; 22 — pompa dea@3 — spre
decantor; 24 pompa damol.

In conducta metalicse monteazarzitoarele cu gaz metan care servesc
la amorsarea arderii oxidului de carbon in periede care temperatura
gazelor se allsub limita de autoaprindere.

Transportul gazelor arse de la cuptor in ingtalde epurare ampladat
in exteriorul halei gelariei se face printr-un canal subteran de betiptusit
cu ciramida refractadi; aici gazele arse irifin instalaia de epurare printr-o
conduci metali@, de asemenedatusita.

Prima treapt de epurare estéaitorul de gaze amplasat deasupra unui
jgheab ce comuniccu decantorul pentrglam. Aici gazele seicesc paa la
200C prin contact cu apa pulverigafin prin duze (care se evagdrsi
totodat are loc o epurare biuprin aglutinaresi decantarea unor particule de
praf. Treapta a doua de epurare este constitlin dou tuburi Venturi,
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montate in serie, amplasate pe separatoarelame deasupra decantorului.

La unul dintre grupurile de tuburi Venturi (fiecagaup este compus din
cate dod tuburi Venturi) injega apei se face axial ttade curentul de gaze,
lar la cehlalt grup, perpendicular. Deoarece debitul de gpareerat de cuptor
variazi in timpul uneisarje n limite largi, in timp ce regimul de prestum
cuptor trebuie mgmut n limitele de 0...1 mm D n timpul dezoxidrii, s-a
prevazut un sistem de regla automat pentru admisia déabtse Acest sistem,
printr-un servomotor, aoneaz o clapei montat inainte de tuburile Venturi
primare (cu injege axiah). In acest mod, se realizéape de o parte regimul
necesar de presiune in cuptor, iar pe de @dirte, o indrcare aproximativ
constant a tuburilor Venturki a ventilatoarelor, determinand o fyilonare a
lor Tn domeniul cu randament optim.

La poztia complet deschisa clapetei, ventilatorul aspifin totalitate
aer din exterior. In acedssituaie, ricitorul nu mai primgte gaze calde de la
cuptorsi ventilele electromagnetice ale duzelor de pukare sunt toate in
pozitia nchis, deci nu mai este necés&ngionarea pompei de apcu
presiunea de 18 daN/énin perioadele de repaus ale cuptorului {foare,
desarcare, etc.) se comaihdeschiderea compket clapetei care goneaza
un releu ce opgte pompa de dp Restul instalgei rimane in fungune
pentru a elimina@ddura acumuldtin apa din decantor nemaifiind necesar un
turn de #cire. La trecerea prin tubul Venturi primar gazeéeticesc paha la
70...80C si se satureawsi praful aglutinat cade in decantor.

in tuburile Venturi secundare are loc o a@purare a gazelor pentru
retinerea prafului finsi gazele sedcesc paila 60...76C. Gazele epurate sunt
evacuate Tn exterior printr-un cmetalic.

4.2.2.6 EPURAREA GAZELOR DE LA CONVERTIZOARELE CU
INSUFLARE DE OXIGEN

La convertizoarele cu insuflare de oxigen pe latgaainferioaf se
degaji, odati cu gazele, o cantitate de praf care repréaita 1...1,5% din
greutatea Trarcaturii convertizorului, in medie 600...800 kg prafflecare 40
t material topit. Praful se depune in imediata n&eie a convertizorului
deoarece came o cantitate mare de particule cu dimensiunii.nfaraful
produs se compune din 50% praf brut, cu graraulmai mare de 3 mm,
format mai ales din particule incandescente deazguotel. Pe 1ang acestea,
se mai degajsi praf de var precum precugnfum de convertizor propriu-zis
cu coninut de praf metalurgic co grantilmsub 10Qum.

Gazele care ies pe la guta temperatura de circa 1.400) sunt #cite
la 400..508C prin pitrunderea interis de aer fals pe deasupra
convertizorului; astfel, cantitatea de gaze evariss nireste foarte mult,
ajungandu-se, pentru un convertizor de 40 t, l&ep&30.000 Nriih.
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in cazul construgei clasice cu cguri dreptunghiulare se tiee doar
35...40% din praful rezultat, astfel incat 2500.3&gkarja se elimira n
atmosfedi. In vederea mimrarii cantititii totale de gaze au fost construite
cosuri rotunde cu peredubli, cu ap de tcire, care permit reducerea masiv
a cantitii de gaze. In acest cazldura cedat apei nu este Tisrecuperait,
astfel incat circa 4 t abugarja sunt evacuate in stare libén atmosfex.

Odat cu introducerea insuiffii oxigenului la elaborareatelurilor in
convertizoaresi-a facut ing apartia si "fumul brun” a drui inlaturare este
deosebit de dificl. Fumul brun se degajmai ales la temperaturi de peste
3.000C din fierul metalic evaporat care ulterior se @dd la arderea
gazelor evacuate din convertizor in®g(negru) respectiv 5®; (rosu-brun)
provocand colorarea gazelor de evacuare.

Necesitatea epanii gazelor produse la convertizoarele cu insufldee
oxigen este dictatatat de normele igienico-sanitare, séatle considerente
economice (recuperarealdurii gazelor de evacuage a prafului). De aceea,
odad cu introducerea insdilii oxigenului a inceputsi efectuarea unor
cercediri si experimendri in vederea epdrii gazelor produse de la
convertizoare.

Cele mai bune rezultate wiute au fost cele cu filtrul electric uscat
"Lurgi”, combinat cu un cazan recuperator. Ingial@doptat la o uzird din
Linz, Austria (figura 4.23) este pr&uti cu un sistem de menere constaiit
a temperaturii gazelor la intrarea in filtrul eléstprin injecie de ap in gaze.

4
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Fig. 4.23 Schema sistemului de dé$yre specific cenvertizoarelor cu insuflare de
oxigen: 1 — stabilizator; 2 — cazan recuperater]@ce pentru insuflarea oxigenului;
4 — creuzetul convertizorului; 5 — filtrul electriscat.

Apa de injede se evapar merninandu-se temperatura de iG0la
intrarea in filtru, praful separat rezultand uscat.
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Cantitatea de praf uscat separaste de 12 t in 24 ore; praful este
format, in majoritate, din oxid feric cu grantigaextrem de fi. Recuperarea
prafului se face prin ambalarea in saci de hagtiereintroducerea in
convertizor, Tnainte de Tacarea fontei brute,afa a se observa o generare
deosebit de praf. Trebuie melonat faptul & praful separat poate fi utilizat
n industria vopselurilogi a ceramicii.

In tara noast, la Mittal Steel Gal@, oteliria este echipatcu trei
convertizoare de cate 150 t capacitate, din caud @ofunaiune si unul n
rezend. Debitul de gaze este de 400.000%mgi convertizor, iar temperatura
gazelor la igirea din convertizor este de 1.200...1%00

Deasupra convertizorului este mo#atabta mobik racita cu aj, pentru
captarea gazelor arse. Din hafazele trec printr-un cazan recuperatoradup
care s-a montat o clajaete evacuare direct in atmosifgrentru siguraga in
caz de pericol de explozie.

La sfagitul segiunii de convege a instaléei este montat un buéicde
colectare a prafului grosier, separat petipoea vertical de coborare a
gazului. La igirea din cazan gazele au temperatura de circa 2000Gunt
racite in continuare prin pulveriyare de aapi conduse la un ghator
multivventuri tip Waagner Biro in care are loc egrea lor paila un cominut
rezidual de praf de 100...150 md/si ricirea pii la temperatura de 8D.
Dupa spalatorul multiventuri este pr&ut un colector de pituri de tip
elicoidal. Tntregul sistem de captarécire si epurare a gazelor arse este pus
in depresiune cu ajutorul unui exhaustor cu debital 400.000 rih,
depresiunea de 1.300 mm@®si puterea de 1.300 kW; prin recuperarea
caldurii se produc circa 60 tone abur pé& de la fiecare convertizor.

4.3 INSTALATII SI ECHIPAMENTE COMPLEXE PENTRU
EPURAREA APELOR

Asa cum s-a constatat din analiza stadiului protectediului in
principalele unitati producatoare de otel sitdei de eel din Romania care
concus la realizarea proiectului, in g8le de gelarie-laminoare ale uritilor
siderurgice sunt probleme variate in ceea ce gigvalimantarea cu &p
industriah, epurarea,acirea, tratarea evacuarea in emisar a apelor uzate.

Sistemul care se adapin proiectarea echipamentelgrinstalaiilor
specifice este cel de recirculare. Acest sistermipieavantaje nete din punct
de vedere economic, in cazul unei surse decaglisponibiliiti reduse, cagi
din punctul de vedere al posihililor de epurare. In cazul alimeni in
sisteme deschise acest lucru nu se poate realiza.

Epurarea apelor recirculate se realiagaun predecantare, decantare,
filtrare, sau centrifugare. Separarea se face in fuec de natura,
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granulometrigi de compoazia suspensiilor.

Racirea apelor se face in turnuri deire cu tiraj natural sau fet,
acest sistem fiind in fufie de debitele mari recirculatg de ecartul de
temperaturi realizat. #irea are drept scop asigurarea unei anumite
temperaturi de alimentare a consumatorilotisec

Evacuarea la canalizare a apelor uzate diripupreaplinuri, ape uzate
etc. Trebuie & corespunal normelor tehniice impuse de organele de
gospodrire a apelor. Pentru realizarea canldr calitative trebuie ca séde
de gelarie-laminoare care evacuéaape uzate afie dotate cu instaia
corespunitoare de tratare.

Decantarea are drept scop separarea particulalerecast sub forna
de suspensie n apa hrwtau a particulelor care rezultin agiunea unui
reactiv chimic adugat artificial (de exemplu coagulare, defrizarpurare
chimica etc)si obtinerea unei ape cat mai limpezi. Acest lucru séizemz
destul de gor atunci cand viteza de decantare a floculeloe ssiperioar
vitezei ascensionale a apei. In cazul ewdcwrecipitatelor Tn exces se
impune ca viteza de decantare a floculeldrfis cu atat mai mare cu cat
densitate lor este mai maradfale cea a lichidului inconjaior, avandu-se in
vederesi faptul @& lichidul care Tnconjoarfiecare particdl este inércat cu
namol si, deci, are densitatea mai ridigat

4.3.1DECANTOARE PENTRU EPURAREA APELOR
INDUSTRIALE
Tipurile specifice de decantoare utilizate pentpurarea apelor din
seciile de gelarie-laminoare sunt fie statice, fie cu accelergmexesului.

4.3.1.1 TIPURI DE DECANTOARE STATICE

Decantoarele statice uzuale sdetantoarele cilindrice acestea sunt
utilizate pentru debite mici de &pde paa la 20 ni/h si se utilizeaz in
speciale pentru epar pe cale chimig. Pentru colectareaamolului Tn boxa
de concentrargi evacuare se utilizeazlecantoarele cu raclarecare pot fi
dreptunghiulare avand un sistem de raclare longi&id a ramolului, sau
circulare cu raclare rotativ Evacuareaamolului din boxa de concentrare se
face in mod discontinuu, prin intermediul unei glecane.

Decantorul raclat de tip flocular permite floculareasi decantarea
apelor ptin incircate cu materiale in suspensii. Schema detiturare a
decantorului flocular raclat este prezeafatfigura 4.24.

Decantorul flocular raclat se compune dintr-o Zusilindrica cu
compartiment central, care constituie zona de farey in care apa bguti
reactivii de coagulare sunt omogenizeu un dispozitiv de agitare lent
Pentru a se evita o turbionare exca&sigpa floculat se ridié prin trei
dechideri largi 4ra deversare, in zona de decantare peri#fetinde se depun
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particulele floculatgi materialele in susensie.
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Fig. 4.24 Schema de fumanare a decantorului flocular raclat: 1 — grup onate
antrenare a agitatorului, cu transmisie cu;lan- orificii de igire; 3 — tub de evacuare a
namolului; 4 — camera pentriamol; 5 — intrarea apei brute; 6 — camera penirmai.

Decantorul este echipat cu teaacloare rotitoare cu viteza cons#ant
care colectedz namolul in boxa specia) de unde poate fisor evacuat.
Procentul de evacuare ammolului trebuie & fie mai mic sau egal cu
procentul de decntare. Pompa mantaé raclorul rotitor permite pomparea,
daa este necesar, a uneirp din namolul decantat Tn floculator, pentru a
activa flocularea apelor go incircate cu materii in suspensii.

4.3.1.2 TIPURI DE DECANTOARE CU ACCELERAREA PROCEBUI

Atunci cind este necesat se trateze apa cu reactivi, se airegte S se
realizeze flocularegi decantarea intr-un singur aparat — de exemplu in
decantoare circulatoare sau pulsatoare — care fgewtiinerea de reac
complete cu precipitat dens, rezultand dpcantat corespunitor.

Decantoarele cu recirculare de @mol se caracterizeazrin prezem
unei zone de rede si a unei zone de decantarémolul fiind retinut la baza
acesteia din urtm pentru a fi recirculat in zona de rg@ac La aceste
decantoare trebuie evidatormarea depozitelor deamol prin realizarea unei
recircubri constante a acestuiari a se recurge iada o agitare excesiv

Decantorul cu recircularea naimolului de tip Aquazur (figura 4.25)
este compus din dawone care comunidntre ele pe la partea superiar
inferioa@: o zori central de flocularesi o0 zora de decantare care o
fnconjoad pe prima.

Paletele agitatorului, situate in zona de flocyléme ca § circule apa
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floculata ciatre zona de decantare, iaiimmolul care se depune Tn zona de
decantare revine prin graui@ in zona central Imbogitirea Th mmol a
acestei zone permite flocularea ragpiparticulele formate fiind grele.
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Fig. 4.25 Prezentarea schematcdecantorului tip Aquazur cu recircularganolului:

1- intrarea apei brute; 2 — paletele superioareredluctoare de vitéz4 — isirea apei
decantate; 5 — evacuareamolului; 6 — paletele intermediare; 7 — paleteleiivare.

Paletele de la partea inferidalma agitatorului permit & se evite
acumularea unor carttit mari de ramol, deci imbacsirea decantorului.

Decantorului tip Aquazur cu recirculareanmolului poate fi adaptat cu
usurintd la diverse moduri de tratare a apelor cu compotiferite,
precipitatul olginut putand fi greyi aderent sau, dimpotry usor si fragil.

Decantorul circulator (figura 4.26) prezirit un sistem de accelerare a
reaaiilor prin circularea floculelor formate de reagctiyi apa de tratat. Acest
decantor este adaptabil la instaleu debite mijlociisi cuve cu diametre mici.
De asemena, este folosit in mod curent in cazcdhiie se urdreste oltinerea
de flocuhri si decandri accelerate sub presiune. Decantorul circulagonyie
circulaia namolului n zona de decantaratie zona de floculare cential

Decantoarele mici se construiesc cu fundul conictrpea se sura
alunecarea amolului citre ejectorul care asigir circulaia acestuia.
Decantoarele cu diametre mari, la care nu se poate o parit a fundului
suficienti pentru alunecareaamolului, sunt preizute cu un pod raclor
destinat diririi continue a amolului citre ejectorul central.

Decantorul pulsator (cu pat de rimol) este construit dintr-un bazin
cu fundul drept preizut la baZ cu tevi perforate, care permit intrarea apei



148 TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL

brute in mod uniform pe tagasuprafga decantoruluiTevile perforate de la
partea superioarsunt dispuse insa fel incat apa decaniagste colectatin
mod uniform, evitandu-se vatia vitezei in diferite puncte ale decantorului.

ol- AR
¥ .-"*.",_:'zl",
Fig. 4.26 Prezentarea schemagicdecantorului circulator: 1 — intrarea apei brute
2 — ejector pentru circuia floculelor; 3 — concentrator démol; 4 — evacuarea
namolului; 5 — igirea apei; 6 — zona de floculare; 7 — golirea dewaiui.
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Alimentarea colectorului inferior se face prin oducerea apei brute in
clopotul 3 (fig. 4.27) in interiorul acuia este aspirat aer cu ajutorul unei
pompe de vid 7 care deplasg@am debit de aer sensibil egal cu debitul mediu
al apei de tratat. Clopotul comuaicu colectorul inferior al decantorului
astfel incat apa briitnu mtrunde in acesta din uaning nivelul crate
progresiv in clopot. Cand nivelul apei atinge urtron@easupra nivelului de
decantare, cu ajutorul unui releu electric se calhateschiderea brusca
unei supape care face #gra intre clopogi atmosfes 1.

Presiunea atmosfeticagioneaz imediat asupra apei din clopot, care
patrunde Tn decantor cu vitganare. Decantoarele de acest tip sunt reglate Tn
asa fel incat golirea camutului clopotului in decantorasse fad in circa 5
secunde, iar umplerea clopotul@ise fad in circa 20...40 scunde.

Clopotul inferior al decantorului pulsator are ta@gwea mare cu scopul
reducerii pierderilor de sarcinale acestuia. Orificile de pe ramifigasunt
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calculate astfel incat, in timpul golirii clopotulureparttia apei & fie
uniforma pe toai suprafaa decantorului.

La partea inferiodr a decantorului pulsator se form&azn strat de
namol omogen care are soiri alternative de jos Tnsus Tn timpul golirii
clopotului si de sus Tnjos in perioada calroare se succede. Acest strat de
namol in mgcare asigur contactul apei brute in care s-aaghat reactivul de
floculare si astfel se realize@zo veritabik filtrare a impuridtilor coloidale
continue Tn ap. Nivelul stratului de amol tinde 4 creasé permanengi, cand
atinge un anumit nivel, excedentul se evacai@amn purjare din zona boxelor
cu fundul inclinat in care este colegtiatoncentrat.

Fig. 4.27 Schema de fufenare a decantorului pulsatar= timpul I; b — timpul II.
1 —vana de aer; 2 — concentrator; 3 — clopotgdécantor; 5 — evacuarea apei decantate;
6 — vana automat 7 — pompa de vid; S — nivel superior; | — nivderior.

Purjarea din aceste boxe se realizéaz mod intermitent cu ajutorul
unei vane cu comadautomai. Unul dintre avantajele acestor decantoare
este acelaxnu este necesangitarea mecanica raimolului, care ar avea ca
efect spargerea flocoanelor formate. Agitarea tézlh pulsaie si este foarte
lenta, astfel & decantarea este insensildé varigia concentrgei reactivilor
adiugai in apa brut sau la variga pH-ului acesteia. Un alt avantaj este
usurinta de reglare care costumai in manevrarea vanei de intrare a aerului
in clopot pentru stabilirea timpului de golire. $ofa de fungonare a
decantorului pulsator redaanterior Tn figura 4.27 decurge in doi timpi [17].

Latimpul | (fig. 4.27a) se inchide vana de aer 1, se ddivelul apei
n clopotul 3si urmeaz decantareaamolului Tn decantorul 4.

Latimpul Il (fig. 4.27b) se inchide vana de aer latunci cand apa a atins
nivelul S in clopotul 3, apaitrunde din clopotul 3 in decantorul 4, excesul de
namol pitrunde in concentratorul 2, apa decantste evacuatb dup@ care
vana 1 se inchide datofitgciderii nivelului apei brute.
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4.3.2 FILTRE PENTRU EPURAREA APELOR INDUSTRIALE

Prin filtrare se rgn suspensiile din a@p fie cele existente in apa biut
fie cele formate printr-o coagulare prealabiFiltrarea se efectueazrin
trecerea apei peste un material poros care fixpan adsorbe suspensiile
coloidale axistente in &ppau r@gne mecanic particulele solide; anumite filtre
(cu suport de microorganisme) preZintagiune coagulaft asupra
substarelor coloidale din ap Filtrarea se poate realiza lent sau rapid.

Filtrarea lenta asigué epurarea apelor de supnafdira coagularesi
decantare prealahil Filtrarea lent se realizeaz cu ajutorul unei mase
filtrante (nisip, cuarsau antracit) stisuta pe o plaé de duze care asigur
trecerea apeéfa trecerea masei filtrante.

in cazulfiltr &rii rapide calitatea apei filtrate depinde mai mult de
tratamentul prealabil al masei filtrante decéat cenglometria nisipului sau de
viteza de filtrare. Majoritatea usitlor siderurgice utilizeazinstalaii mari de
epurare a apelor cu filtre rapide. Dintre filtrebpide utilizate industrial se
prezint sintetic filtrele rapide deschise, filtrele rapicie splare prin retur de
ap, filtrele rapide cu cureninversi, filtrele rapide cu strat eterogenfiltrele
biologice.

Filtrele rapide deschisesunt construite din beton armat, au viteza de
filtrare de circa 5...15 fh/nT'si sunt precedate in mod ebuit de o instalge
de decantare. Exemplul tipic de filtre rapide deslil constituie filtrele
Aquazur (fig. 4.28) care adtimi de 2,5...4 m, lungimi de 4,5...10 m, debite
de fungionare de 4...15 ¥h/nt, debite de spare de paila 60 ni/h/nt.

1 ;

Fig. 4.28 Schema de principiu a filtrului rapidtgeAquazur: 1 — jgheab de intrareaap
bruti; 2 — clopot de coma#dntrare ap bruti; 3 — nivelul supraf@i apei supuse filirii;
4 — deversor deamol; 5 — strat filtrant; 6 — plgeu de sugnere a stratului filtrant;
7 — crepine; 8 — diferea de nivel ap bruti / ap filtrata; 9 — vana de igre ap
filtrata; 10 — vana de intrare aple sglare; 11 — vana de intare aer délape;
12 — regulator; 13 — nivelul apei filtrate; 14 &ltimea apei deasupra nisipului.
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Stratul de nisip este omogensusginut pe un plageu cu crepine. Este
echipat cu trei vane: ¢ge ap filtrata, intrare ap de s@laresi intrare aer de
spalare. Evacuarea amolului se efectueaz prin deversare n jgheabul
longitudinal. Acest filtru lucreazcu nivel constangi Tnaltimea apei deasupra
stratului de nisip este redijsceea ce reprezihtun avantaj important din
punctul de vedere al explaat, pentru a permite efectuareaitalii filtrului
foartre rapid la sfaitul spalarii.

Filtrele rapide cu spilare prin retur de apa sunt utilizate Tn mod
normal pentru viteze de filtrare de pal 5 m/h/nf. Stratul filtrant este
suginut de o plag de beton pe care sunt montate duze deejaor sau
material plastic. Stratul filtrant este dublu, umlihtre straturi avand 50 cm
grosimesi este de granufee mare, iar al doilea este constituit din nisip fi

Spilarea filtrului se face prin returul apsi expandarea nisipului;
consumul apei de 8jare este de 2...3% din volumul apei de filtrare.

Filtrele rapide inchise cu curenti inversi permit performate
superioare atat din punctul de vedere al vitezeiilttare, catsi al calittii
apei filtrate. In figura 4.29 este redlaschema de principiu a filtrelor cu
curerti inversi inchisi.

Apa
filtratia

Apa prefiltrata
-
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Fig. 4.29 Schema de principiu a unui filtru inctiscureni inversi: 1 — strat de nisip
filtrant; 2 — strat filtrant din granule mari; 3ptarseu cu duze; 4 — tratarezabprut;
5 —intrare ap de sglare; 6 — intrare aer de @pre; 7 — colector apprefiltrat;
8 — colector apfiltrata; 9 — palnie colectarea apei concentratednaot;
10 —teava de golirgi purjare; 11 — manometru difengad; 12 — duze.
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in acest filtru apa brit slab decantatanterior, este supfiprefiltrarii,
dupa care este colectagi repartizad jumatate din debit pe partea superiar
stratului filtrant, filtrdndu-se de sus 1njgs jumatate din debit pe partea
inferioal a stratului filtrant, filtrdndu-se de jos Insupildrea periodig cu
aersi am a filtrului este obligatorie deoarece un simpétur de ap este
incapabil de a pune Tn expansiune stratul filtrant.

Filtrele cu curenti inversi de tip deschis (figura 4.30) realizedz
performane la fel casi foltrele inchise, pernnd filtrari cu viteze ridicate.
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Fig. 4.30 Schema de fuenare a filtrelor deschise cu cuteimversi: 1 — strat filtrant de
nisip; 2 — strat filtrant de granule mari; 3 — glam cu duze; 4 — intrare apruta;
5 —intrare ap de sglare; 6 — intrare aer de #pres 7 — colector apprefiltrat;
9 — pélnie de colectare a apei émol concentrat; 10 teava de golirgi purjare;
11 — manometru difergial.

Filtrele biologice (figura 4.31) constau din bazine mari [17], Tnalte

3...4 m, umplute cu material filtrant (piatspars, cocs, dramida etc.) prin
care apa uzatrece de jos insus.

Distribuitor rotativ

Strat
filtrant

Apa
decantata

’,,/Fund
’ drenant

Rigola circulara de
colectare a apei
epurate biologic

Fund impermeabil

Fig. 4.31 Schema de principiu a filtrului biologic

Epurarea se realizeazdatori. membranei biologice care invgie
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flecare componedta materialului filtrantsi a bacteriilor aerobe care se
dezvolt in membraf. Apa epurat biologic este drenat dup care in filtrul
secundar se recuperéaz parte din membrana biologiantrenat in timpul
filtr arii. O aerare naturalbuni, respectiv un aport suficient de oxigen necesar
vietii bacteriilor conduce la o epurare eficig&nt

Filtrele cu strat eterogen utilizeaz material filtrant cu granute
eterogen, granulaia mare fiind la baza, iar cea dirspre partea supericar
Apa de epurat traverseastratul de jos nsus prin straturi din ce in ca ma
fine. Acest filtru are dezavantajui ©® dati cu traversarea de jos Tnsus prin
stratul de nisip estre antrenanisipul accentuandu-se pierderea de presiune.

4.4 MODALIT ATI DE COMBATERE A POLU ARIlI FONICE

in cadrul segilor otelarie-laminoare pentru fabricargavilor zgomotul
patrunde atat ca zgomot aerian, produs de vilgaaerului provocate de
sursele acustice (agragate, utilaje, ingiiad¢dc.) catsi ca zgomot structural,
care se ngie atunci cand vibrale se transmit mediilor solide, respectiv
halelor industriale (grinzilor, plaeelor sau altor elementg) canalelor de
legatura.

Printre sistemele de amortizare de zgomot cunosseitdisting doi
tipuri principale:

4.4.1 AMORTIZOARELE DISIPATIVE sauatenuatoarele

4.4.2 SISTEMELE REACTIVE sau, cum li se mai spuniirele de
zgomot

Dezvoltarea considerabilpe care a luat-o industria materialelor de
construgii a pus la dispozia proiectaglor o gamd destul de variat de
materiale absorbante de sunet. Spre a geeotezultate otime este necesar ca
pentru fiecare apligee in parte  se aleag materialul potrivit,tindndu-se
seama in primul rand de valoarea coeficientuluadgorbie fonici [17], de
varigia lui in fungie de frecveta precumsi de ati factori cum sunt:
stabilitatea in timgi la varigiile de temperatd;, gradul de incombustiune,
comportarea la umiditateswringsa de montagi costul.

Materialele absorbante de sunet se incadrigageneral intr-una dintre
urmatoarele trei categorii: materiale poroase, membianebile si structuri
rezonant-absorbante.

Materialele poroase (vata de sticiata minera, pasla etc.) ofér
posibilitatea — atunci cand sunt aplicate in grosiaficiente — obnerii unor
coeficieni de absorbe ridicai in gama frecvetelor inalte.

Cu membrane flexibile (figura 4.32) se pottiob coeficiemi de
absorhie apreciabiliu in domeniul frecvesor joase. Frecvea la care se
ohtine absorba maxinié poate fi determinatin funaie de masa superficiah
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placii si de distamad a phcii de peretele rigid (v. fig. 4.32).

Material absorbant Structurile rezonant absor-

N LAL SIS LA TS bante permit realizarea unor
1\ = coeficieni de absorbe de ordinul
=1\ o o 05...0,8 ajustabili intr-o gainde
—/ \E= frecvene destul de latg Aceste
77, | Structur se execlitcu phci din
) tabl perfora#i, cu orificii circulare
Mk S sau sarnturi longitudinale. Ricile

Fig. 4.32 Structurabsorbaritcu membrat  gynt distarate de perete, iar n
flexibila spaiul de aer astfel creat se

LA A AP A A AL introduce un material absorbant
Saltea absorbati poros, protejat cu un strat textil.
7 - Prin  modificarea distaai
b I e W A I e dintre placa perforat si peretele
LR L . .‘ considerat rigid (fig. 4.33) se
realizeaz caracteristici de frec-

Fig. 4.33 Structur rezonant-absorbantu

placi perforate vena convenabile ale absaréi.

Atenuatoarelesi filtrele de
sy : — zgomot  (figura  4.34)  sunt
Arcalifiey T dispozitive care, intercalate 1n

gk i sistemul de distribie a aerului, se
opun transmiterii zgomotuluiafi a
Tmpiedica Tn& trecerea fluxului de
aer.

:‘z‘z::rzz‘nm‘z::u-"\_

Atenuator lamelar

Proprietitile  acustice ale
atenuatoarelor sunt determinate de

Atenustor celular prezema unui material absorbant in
care energia acuslicse transforri
S in energie calori; aceasta ca
=i rezultat al fenemenelor de frecare
g > care se produc. Absara acustid a

atenuatoarelor nu prezint n
general, maxime sau minime
pronunate.

Filtrele de zgomot, aleacor caracteristici acustice nu sunt determinate
de prezeta materialelor absorbante de sunet, prézintfungie de frecvets,
o caracteristit de absorbe selectiv.

Distinctia care se face intre atenuatogridtre de zgomot este oarecum
arbitra pentru @ marea majoritate a atenuatoarelor reduc zgomatal p
disipaie, darsi prin reflegia energiei acustice.

Alenuator cu camerid

Fig. 4.34 Atenuatoare de zgomot
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Capitolul 5

TEHNICI DE PREVENIRE SI CONTROLAL POLU ARII
PE LINIILE DE FABRICA TIE AOTELURILOR
PENTRU TEVI SI A TEVILOR DE O TEL

5.1 CONSIDERATII GENERALE PRIVIND INSU SIREA SI
APLICAREA BAT-URILOR

The Best Available Technique (Technologyadus Tn limba romén
prin "cea mai bufi tehnologie disponikit’ sau, pe scurBAT, constituie
astizi calea cea mai indicatpentru proiectarea actigitior de preveniresi
control al poldrii si de valorificare a materialelor secundare. Se st
afirmaie, deoarece astfel de principii au fost elabodat®@rganisme europene
competentesi recunoscute ca atare pe baza expegiecumulate de elitele
industriale Tn ultimii ani. Ele sunt tot mai multaeptate, degind de mult
stadiul recomanilor, astfel incat se poate accepta aceast noiune a
capatat deja dimensiunea unui substantiv comun (undmaf bat-uri).

in literatud se mai ntalnesgi sintagmeleBREF (Best Available
Technology ReferenceauTOD (Tehnici Optime Disponibilejesi, ca arie de
reprezentare, aceasta din @rgste inferioar BAT-ului. De menionat & in
unele materiale apar@ denumirea Ghiduri de Referini pentru Poluare”
(GRP).

Tehnicilesi emisiile asociate nivelelor de consgntotele (nivelele) de
poluare prezentate in BAT au fost evaluate de-gulonui proces repetat,
care a implicat urgtorii pasi:

- identificarea problemelor cheie de mediu pentricsatanalizat;

- examinarea celor mai relevante tehnici care corespacestor
probleme cheie;

- identificarea celor mai bune nivele de perforpagorivind protecia
mediului, pe baza infornidor accesibile Tn Uniunea Europeagi in intreaga
lume;

- examinarea congilor in care pot fi atinse aceste nivele de
performami, cum sunt costurile, efectele cross-media, cele importante
forte implicatesi implementarea acestor tehnici;

- selectarea celor mai bune tehnici disponibile (BAT)emisiile
asociatssi/sau nivelurile de consum pentru sectorul vizatyigit articolului 2
(11)si anexei IV a Directivei Uniunii Europene.
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Pe baza acestei analize, tehgicpe cat a fost de mult posibil, emisii
nivele de consum asociate cu utilizarea BAT, supkzgntate cele care sunt
considerate adecvate sectorului ca Tintrggin multe cazuri refleét
performanma actual a unora dintre instaiile din cadrul sectorului. Unde sunt
prezentate emisii sau nivele de consum asociateetal mai bune tehnici
accesibile, trebuie fales ca acele nivele reprezimperformama de protege a
mediului care poate fi anticigatrept rezultat al apli¢cei in acest sector a
tehnicii descrise, luand in considerare bgamost-avantaje, inerendefiniiei
BAT.

Oricum, nu sunt nici emisii, nici valori limiitde consungi acestea nu
trebuie Tnelese ca atare. In unele cazuri, tehnic, pditesposibile emisii mai
bune, sau nivele de consum mai bune, dar din caosturilor sau a
considerdilor cross-media, ele nu pot fi considerate cacadte in BAT
pentru sector ca intreg. Asemenea nivele pot fsickemate drept justificabile
in mai multe cazuri specifice, acolo unde exiette motoare speciale.

Emisiile si nivelurile de consum asociate cu folosirea BAEI¢cmai
bune tehnici accesibile) trebuiézute Tmpreud cu toate condiile specifice
de referina (ex. perioade de mediere).

Conceptul de riivele asociate cu BATdescrise mai sus trebuie
delimitat de termenul riivel posibil de atins folosit in alte @rti ale
documentelor, unde un nivel este descris ca "plosliiatins” folosind o
tehnic special sau o combing de tehnici. Acest lucru trebuietées @ se
poate agtepta ca nivelul &fie atins dup o perioad de timp mai lung intr-o
instalaie bine ntr@nuta si bine operat sau Tn cadrul unui proces care
foloseste aceste tehnici.

Unde este posibil, datele privind costurile sunmhizate Tmpreud cu
descrierea tehnicilor prezentate in teeule anterioare. Acestea dau o
indicaie general privind marimea costurilor implicate. Costul actual pentru
aplicarea unei tehnici va depinde in mod import@atsitugia specifi@, de
exemplu taxe, onorarji caracteristice tehnice ale instédain cauz. Nu este
posibil ca toi aceti factori specifici & fie evaluai. In lipsa informaiilor
privind costurile, concluziile privind viabilitateaconomid a tehnicilor sunt
deduse din obserude asupra instaléei existente.

Intertia este ca tehnicile generale BAR sonstituie un punct de
referina fata de care & se poat evalua performaa actual a unei instalg
existente sauisse evalueze o propunere pentru oaniostalaie. In acest fel,
documentele vor oferi asisténin determinarea celei mai potrivite cotidi
BAT pentru instalgi sau stabilirea regulilor generale de dega cu alte
articole. Se prevedeimoile instaldi pot fi proiectate % funcioneze la nivele
egale sau chiar mai bune decét nivelele generale@ézentate. Se consider
de asemeneaignstalaiile existente pot duce la progresul nivelelor geie
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BAT, subiect al aplicabilitii tehnicesi economice ale tehnicii din fiecare caz.

in timp ce BREF-urile nu stabilesc standarde legidelegtura, ele
sunt menite & ofere informai de ghidare pentru instruire, statele memgre
public, privind emisiile care pot fi atinsg nivelele de consum la folosirea
diverselor tehnici. Valorile adecvate de lignjpentru orice caz anume vor
trebui 4 fie determinate luandu-se in considergir@biectivele Directivei
IPPCsi condtiile locale.

BAT sunt influenate de un nudsm de factorisi, pentru examinarea
tehnicilor este nevoie de o metodologie de exareinitetoda de abordare
folosita este descrisin continuare.

Intai de toate, alegerea procesului depinde tedete produsele care
trebuie fabricate, in particular deinmea lorsi de aditivii necesari.

in al doilea rand, procesul trebuig fie compatibil cu folosirea celor
mai bune sisteme de colectare de polyade reciclare care sunt disponibile.
Colectarea de funsi procesele de reciclare folosite vor depinde de
caracteristicile proceselor principale, de exemphele procese sunt maiau
de protejat.

In final, au fost luate Tn considerare problemedeag si de dgeuri, in
particular minimizarea geurilor si potertialul de refolosire a reziduurilgr a
apei in cadrul procesului sau n alte procese.légeaea procesului, energia
folosita este, de asemenea un factor care se ia in comsder

Alegerea BAT intr-un sens general, este de acemalaat si depinde
de aceti factori prezentg mai sus. Diversele cettie inseami ca BAT este in
principal influenat de produsele doritede proprieitile acestora.

Urmatoarele puncte rezuitrmetodologia recomandatare este fologit
Tn aceagt activitate:

1. Este procesul demonstrat industgidiabil?

2.Exista limitari cu privire la materialul de alimentare care poét
procesat?

3. Tipul de alimentarei de materiale influegeaz seletia procesului
pentru procese specifice?

4.Exista constrangeri privind nivelul de prodig? (ex.: o limid
superioai dovedifi sau un minim necesar pentru rentabilitate econgmic

5.Se pot aplica in cadrul acestei tehnici ultimgleele mai eficiente
colectiri si tehnici de reciclare?

6. Procesulsi combinaiile de reciclare pot determina cel maizat
nivel de emisii? (emisiile posibile sunt raportatai tarziu);

7.Exista si alte aspecte precum sigutancare sunt legate de procese?

La momentul edirii materialelor, mai multe procese combinaii de
reciclare sunt capabilei ®pereze la cele mai inalte standarde de pietac
mediului si totodati si indeplineast condtiile BAT. Procesele varidzprin
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randamentul care poate fi atins, materialele caf®lssesc, produsele care se
fac si astfel etapele de proces care sunt descrise hraciede considerat,
formeaz baza BAT. Tehnicile de colectakg reciclare folosite cu aceste
procese au fost discutate Tn tehnicile de condideraeterminarea BAGi
cand sunt aplicate Tn combirea cu procesul, va rezulta un nivel inalt de
protejare a mediului.

Asa cum s-a indicat, acest document propune tekingcnisii care sunt
considerate compatibile cu BAT Tn general. Scomié eéle a oferi indiga
generale asupra emisiiler nivelelor de consum care pot fi considerate drept
un reper de evaluare a perforrrelar BAT. Aceasta se face cotand nivelele
accesibile in cote care sunt in general aplicagil@zinelor noisi cele
Tmburatatite. Instalaiile existente pot avea factori, precum tgplasau limite
de Triltime care impiedicadoptarea compléa tehnicilor.

Nivelul va varia, de asemenea, cu timpul, depinzéedcondiile
privitoare la echipament, intieerea luisi controlul procesului din linia
(uzina) de reciclare. Opara la procesul suiisva influena de asemenea,
performama, deoarece este foarte posiliilapa# variaii de temperatur, ale
volumului de gazsi chiar in caracteristicile materialului de-a luhgu
procesului sau a ciclului de fabriea

Emisiile posibil de atins sunt de aceea doar a higzla care poate fi
judecai actuala performaa a uzinei (liniei).

5.2 CELE MAI BUNE TEHNICI DE PREVENIRE S| CONTROL
AL POLU ARII (BAT) IN UNIT ATILE DE ELABORARE S§I
TURNARE AOTELURILOR PENTRU TEVI

Cele mai importante aspecte de mediu specificegstoc otelurilor,
inclusiv a celor pentrutevi, privesc emisiile in atmostersi deseurile
(produsele secundare solide). Cei mai relevanieefi in apele uzate provin
de la uzinele cocsochimice, furnale si convertiedazice cu oxigen.

Din acest motiv nu constitue o surpriza faptul cetsdisponibile
informatii vaste privind aceste aspecte, dar foprgne privind sursele de
zgomot/vibratii si masurile aferente de reduceaeestora.

Acelasi lucru este valabil pentru poluarea solwspectele de igiena si
protectia muncii, precum si aspectele legate derfhdn plus sunt disponibile
relativ puine informatii privind metodele de prelevare a o, metodele
de analiza, intervale de timp, metodele de calcudosditiile de referim
utilizate ca baza pentru datele prezentate.

Fonta si otelul constituie produse utilizate peradarga, productia de
otel brut din Uniunea Europeana reprezentand c#@% din productia
mondiak.

In Uniunea Europeana circa dotreimi din otelul brut este produs
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utilizand fluxul cu furnal la 40 de uzine, iar ceitme este produs in 246
cuptoare electrice cu arc.

Structura generala a acestui document BAT pentagsarea telului
este concretizatdin trei parti principale:

 informatii generale cu privire la sector;

* informatii privind uzinele siderurgice integrate;

* informatii privind elaborarea otelului in cuptoaiectrice cu arc.

Industria siderurgica este o ramura mare consumgtamaterii prime
si energie. Peste jumatate din intrarile din bihike materiale si energie se
transforma in gaze reziduale si desuri/subprodoBdes Cele mai relevante
emisii sunt cele in atmosfera, cele care provitadestalatiile de aglomerare
domina ansamblul emisiilor din punct de vedere ajlomtatii poluantilor.

Desi s-au facut eforturi deosebite pentru reducenaaiilor, contributia
sectorului siderurgic la totalului emisiilor atmeste din UE este
considerabila din punct de vedere al unor puluantspecial unele metale
grele si PCDDIF (policloruri-dibenzen-p-dioxine/éum). Procentul de
utilizare si reciclare a deseurilor/sudproduseldide a crescut dramatic in
ultimul timp dar sunt inca depozitate la halda ¢atitconsiderabile.

Informatiile privind principalele instalatii de piactie din uzinele
siderurgice integrate si pentru elaborarea otelnlwuptoare electrice cu arc,
incep cu descriere concisa a procedeelor si tdbniatilizate cu scopul
intelegerii adecvate atat a problemelor de mediica celorlalte informatii.

Datele privind emisiile si consumurile caracterizzealetaliat fluxurile
de materiale care intra si ies din proces, strattupotrivit factorilor de
mediu aer, apa si sol, si deseurilor, potrivit aspler legate de energie si
zgomot Toate aceste informatii provin de la intakaxistente si sunt foarte
utile pentru elaborarea tehnicilor descrise ce uieebavute in vedere in
procesul de determinare a BAT. Descrierea aceshmidi urmeaza o anumita
structura (descrierea tehnicii, principalele niveltealizare, aplicabilitate,
efecte “mass-media”, instalatii de referinta, daperationale, foarte motrice,
aspecte economice, bibliografie) si se finalizeamaconcluzii privind ce
poate fi considerat BAT.

Elaborarea otelului in cuptor cu arc, metodpecifiad okinerii
otelurilor pentrutevi, difea complet de uzinele siderurgice integrate si de
aceea este prezeritét documentele BAT intr-un capitol separat.

a. La elaborarea aelurilor pentru tevi in convertizoare se
considera BAT urm atoarele:

a) Reducerea emisiilor de particule solide rezultaterma pretrditii
topiturii metalice (inclusiv procesele de transvazale topiturii, desulfurare
si dezgurificare) prin:
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> Evacuare eficieit

> Epurarea ulteriodr prin utilizarea filtrelor electrostatice; pot fi
obtinute concentrié ale emisiilor de 5...15 mg/Ntprin utilizarea filtrelor
electrostatice.

b) Recuperarea gazului de convertizorsi desp#fuirea prima#
apeland la:

> Ardere in sistem inchisi

> Precipitarea electrostadiGn regim uscat (pentru instélée noi sau
existente), sau

> Filtrarea (pentru instafdle existente).

Gazul de convertizor colectat este purifigatdepozitat Tn vederea
utilizarii ulterioare drept combustibil.

in unele cazuri s-ar putea ca, din punct de veéemomic sau din
punct de vedere al adminiti eficiente a energiei recuperarea gazului de
convertizor 8 nu fie fezabi.

In aceste cazuri, gazul de convertizor poate fip@stru producerea
aburului. Tipul arderii (ardere incliissau deschig depinde de contlile
locale de administrare eficieia energiei.

Pulberilesi/sau ramolurile colectate trebuie reciclate in progjmrcat
mai mare. De remarcat agmutul mare de zinc al pulberii /amolurilor. O
atentie deosebit trebuie acordatemisiilor de particule din orificiul de lance.
Acest orificiu trebui acoperit Tn timpul safli de oxigensi dacG este necesar
trebuie injectat gaz inert Tn orificiu pentru a naybia particulele.

c) Despiifuirea secundati, folosind:

> Evacuarea eficieatin timpul Tnércarii si desdrcarii urmate de
purificarea prin utilizarea filtrelor cu umplututextila sau a electrofiltrelor
sau a altor tehnici cu acglaandament. Pot fi amute randamente de captare
de cca. 90%. Caimutul de pulberi reziduale care se poate realsta de 5-15
mg/NnT in cazul filtrelor cu sagii de 20-30 mg/Nrin cazul electrofiltrelor.
De remarcat camutul ridicat de zinc aflat in mod normal in aeegulberi.

> Evacuarea eficieatin timpul opergei de transfer (transvazare) a
topiturilor, de dezgurificare a topiturii metalicg a operailor secundare
urmat de purificarea prin utilizarea filtrelor cu umplut textila sau a
oricaror alte tehnici avand acelarandament de purificare. Pentru aceste
operaii se pot realiza factori de emisie sub 5g#éldichid.

> Eliminarea vaporilor de metal prin utilizarea gaguhert in timpul
transvairii topiturii metalice din oala torpedo (sau amesterul de topitui
metalici) in oala de Tnircare pentru a reduce producerea de pulberi / vapor
de metal.
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d) Minimizarea emisiilor in apa de la desptifuirea prima# in regim
umed a gazului de convertizor prin aplicareadioarelor nisuri:

> Aplicarea purifiérii uscate a gazului de convertizor acolo unde
spaiul permite aceasta;

> Reciclarea pe cat posibil a apei provenite de labsre (de exemplu
prin injectarea de CQn cazul sistemelor cu ardere inéhjs

» Coagulareasi sedimentarea suspensiilor solide; se potineb
concentrgi de 20 mg/1.

e) Reducerea emisiilor in apa de la dcirea directa a mainilor de
turnare continéi se poate face luand uftoarele rasuri:

> Reciclarea pe cat mai mult posibil a apei @tgre si de proces;

» Coagulareai sedimentarea suspensiilor solide;

> Indepirtarea uleiului prin utilizarea rezervoarelor dess@re sau a
altor dispozitive.

f) Minimizarea reziduurilor solide are in vederei @n cazul producerii
deseurilor solide, urritoarele tehnici sunt considerate BAT 1n ordinea
descresitoare a prioriitii:

> Minimizarea producerii de reziduuri;

> Utilizarea eficied (reciclare sau reutilizare) a gbarilor
solide/produse secundare; in special recicla#eaotului de convertizogi a
pulberilor grosierai fine de la tratarea gazului de convertizor;

> Depozitarea controlaia reziduurilor.

In principiu, tehnicile prezentate mai sus pot filicate atat la
instalaiile noi, catsi la cele existente (dacnu exisi alte indicaii si sunt
indeplinite condiile menionate).

b. Abordarea nivelului BAT la elaborarea si turnarea
otelurilor pentru tevi utilizand procedeul cu cuptor
electric cu arc (CAE)

Topirea directa a materialelor ce contin fier, pegal fier vechi este
realizata in mod uzuat in cuptoare electrice cu @ necesita cantitati
insemnate de energie electrica si genereaza damtgamnate de emisii in
atmosfera si deseuri/subproduse solide in specallpde la filtre si zguri.
Emisiile in aer de la cuptor contin intr-o gamagkrde compusi anorganici
(praf de fier si metale grele) si compusi organecim ar fi compusii
anorganici importanti, PCB si PCDD/F. Tehnicile sevin vedere la stabilirea
BAT reflecta acesta si se concentreaza pe acesiectel In concluziile
referitoare la emisiile in aer, praful si PCDD/Fnsttue parametrii cei noi
relevanti. Preincalzirea fierului vechi este corsaia de asemenea BAT la fel
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ca si reutilizarea/reciclarea zgurilor si prafului.
Pentruelaborareasi turnarea otelului utilizand cuptor electric cu arc,
sunt condiderate BAT urmatoarele tehnici sau coatbide tehnici:

a) Colectarea eficiensi a prafului:

> Prin combaterea procedeului” de colectare direcgazului evacuat
(al 4-lea sau al 2-lea orificiu in bolta CAft)sisteme de hote, sau

> Inchiderea cuptoarelor in anexe (carcasarea GA&$teme de hote,
sau

> Sisteme de evacuare complete (hote + carcasare).

La elaborareatelului in CAE se poate ajunge la o colectare a idonis
primaresi secundare de cca. 98% sau chiar mai mult.

b) Desprafuirea gazelor rezidualeprin:

> Imbunitatirea proiecirii sistemului de filtrare care ajunge astfél s
lase & trea@ mai puin de 5 mg praf (in cazul instailéor noi) si mai puin de
15 mg praf/Nm (pentru instalgile existente), ambele valori fiind determinate
ca valori zilnice.

Determinarea camutului de praf este corelatcu diminuarea
continutului in metale grele din emisii, exaep ficand metalele grele
prezente in faza gaz@gasum ar fi mercurul.

¢) Diminuarea componentelor organice clorinatein special PCDD/F
si PC prin mijloace ca:

> Post-combustiasi includerea unui sistem cu cariede post-
combustiesi turn de #cire, du@ caz, cu scopul Tndégarii novo-sintezei
si/sau

> Injectia cu pulbere de lignit in canalul de evacuarenieaile zona de
filtrare.

Se ajunge la un nivel al concentea de PCDD/F de 0,1 -0,5 ng I-
TEQ/NnT.

d) Preincalzirea deseurilor (in combing@e cu metodele de la pct. ¢) in
scopul refacerii temperaturii de la gazul primaaaat.

» Prin preindlzirea dgeurilor se economisee circa 100 kWh/t detel
lichid.

Aplicabilitatea preinalzirii deseurilor depinde de circumstgahe locale
si se fumizeai prin utilajul principal. Cand se apiigreindlzirea dgeurilor
se ia n seaposibilitatea crgterii emisiilor de poluath organici.

e) Minimizand (micsorand) raportul reziduu / produs pentru
deseurile solide, urriitoarele tehnici sunt considerate BAT:

» Micsorarea producerii geurilor.
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» Micsorarea cantitii de produs secundar prin reciclarea zgurii de la
CAE si filtrele de praf; in funge de condiile locale, praful filtrat poate fi
reciclat la CAE In scopul ajungerii la o imkigige cu zinc de panla 30%.
Praful filtrat cu cofinut de zinc mai mare de 20% se poate utiliza Gustria
metalelor neferoase.

» Prafurile filtrate de la producereaeturilor inalt aliate se pot trata
pentru a inlesni alierea otelurilor speciale.

» Pentru dgeurile solide, care nu sunt disponibile reiicl cantitatea
produs ar trebui redus Daa toate posibiliitile de reducere / reutilizare s-au
epuizat, se recomaid depozitare controlat acestor deuri.

f) Pentruprevenirea poluarii apei:

» Se inchide accesul apelor reziduale din procesulragege in
sistemul de aprece potabi#, prin realizarea unui circuit in inel inchis akeap
de icire;

» Aparezidua din procesele de turnare contirae supune la:

-reciclarea apei reci atat cat este posibil;
-precipitarea / sedimentarea suspensiilor solide;
-curatirea de substae grase prin intermediul instaiior speciale.

in principal, tehnicile prezentate mai sus surlicapile atat noilor
instalaii si utilaje, céatsi celor existente. Informatiile furnizate de BATngu
destinate & se utilizeze ca inceput pentru stabilirea BAT azuwri specifice.
Cand se determina BAT si se stabilesc conditiled®rizare pe baza BAT,
ntotdeauna trebuie sa se tina seama de obieg@ndral de a atinge un nivel
inalt de protectie a mediului ca un tot unitar.

5.3 CELE MAI BUNE TEHNICI DE PREVENIRE Sl CONTROL
AL POLU ARII (BAT) IN UNIT ATILE PRODUC ATOARE DE
TEVI DE OTEL

Principalele probleme legate de mediu in ceea ivegpe laminarea la
cald atevilor din gel sunt emisiile in aer, in mod special N&XxSO,,
consumul de energie détie cuptoare, emisiile de praf (fugitive) proverde
la manipularea produsului, laminarea sau preluararecanig a suprafeelor;
reziduuri ce cotin petrol sau altele solide.

in ceea ce privge emisile de NOx provenite de la cuptoarele cu
tratament termic, Tn industrie au fost raporate ceoiraii de 200...700
mg/Nm3 si emisii specifice de 80...360 g/t; in timp ce dile surse s-au
raportat pai la 900 mg/Nmisi — cu inélzirea prelimina a aerului de pan
la 1000°C — de paila mai mult de 5000 mg/Nm3. Emisiile de Sfovenite
de la cuptoare depind de combustibilul folositf@at raportate intervale de la
0,6...1700 mg/Nmsi 0,3...600 g/t.
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in ceea ce privge emisiile de praf provenite de la laminarea la ea
tevilor sau de la tratarea mecan@& suprafeei, exisé puine informaii cu
referire la procesele individuale. Concetitiaraportate au fost de:

> Caojire: 5...115 mg/Nm3
> Slefuire: < 30...100 mg/Nm3
> Laminare: 2..50 mg/Nm3

> Manipulare: aproximativ 50 mg/Nms3 .

Emisiile in ag provenite de la laminarea la cald gonreziduuri de
petrol si de solide n intervalul cupins intresb 200 mg/lsi 0,2 — 10 mg/l
hidrocarburi. Reziduurile ce con petrol provenite de la tratarea apei
reziduale au fost raportate a fi in intervalul 8,86 kg/t, in funge de tipul
laminorului.

Cele mai bune procedee tehnice disponibile BAT pemnt etapele
tehnologice luate separagi diferitele probleme legate de mediu in ceea ce
priveste laminarea la caldtavilor sunt prezentate pe scurt in continuare.

a. Depozitareai manipularea materiilor primg produselor auxiliare

> Colectarea pierderilor produse prin scurgeri prasun adecvate, de
exemplu prin canale de siguragi prin drenaj.

> Separarea scursurilor uleioase din apa de evaam@minal si
refolosirea uleiurilor recuperate.

> Tratarea apei separate intstale epurare a apei.

b. Cojireataglelor

> Protejarea cojirii In Triiperi speciale, echipate cu colectoare pentru
curatare manual si risipirea prafului cu ajutorul filtrelor ctesituri; nivelul
prafului: < 20 mg/Nms.

c. Rectificarea suprafelor

> Tratareasi refolosirea apei provenite de la toate procesite
rectificare a suprafei (separarea solidelor).

> Reciclarea interh sau vanzarea n scopul reérdl a tunderuluisi
prafului.

d. Cuptoare cu irizire preliminad si cuptoare pentru tratament termic

> Evitarea aerului in excesi a pierderilor de a@dura in timpul
alimenérii, prin masuri operéonale (cat mai pne deschideri alesu Tn
vederea alime#iti) sau misuri structurale (instalarea unor siu
multisegmentate pentrdigtrarea unui mediu cat mai eggrosibil
> Alegerea ateit a combustibiluluisi implementarea automadii
/controlului cuptoarelor in vederea optifriz condtiilor de ardere:
- pentru gazul natural $O< 100 mg/Nm;
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- pentru toate celelalte gagiecombinaii SO,: < 400 mg/Nm
- pentrupicura (1% S) S@ <1700 mg/Nm3

> Recuperareaatdurii din gazul de ardere prin filzirea preliminak
a materiei prime

> Recuperareaatdurii din gazul de ardere prin folosirea cuptoarel
Cu regeneratagi a sistemelor cu aditor cu recuperator (potgal de reducere
a NOx —ului de pénla 50 % in funge de sistem).

> Recuperareaatdurii din gazul de ardere prin folosirea cazanwiui
recuperator sau adairii prin evaporare (in cazul in care este nedaeabur)

> Arzatoare de genetia a doua cu camut redus de NOx (NOx =
250...400 mg/Nms3, 3% 4D fara incilzirea preliminak a aerului raportat un
potertial de reducere a NOx —ului de aproximativ 65 %c@mparge cu
metoda converonal.

> Limitarea temperaturii de Talzire preliminai a aerului.
Echilibrarea economiei de energie vs. emisiile @xN

> Avantajele unui consum redus de energieeduceri ale S@ului,
CO, —ului si CO-ului trebuie carrite in comparge cu dezavantajul unor
emisii de NOx potetmal crescute.

> Reducerea pierderilor deildura in produsele intermediare; prin
reducerea timpului de depozitage prin izolarea bramelor (recipient de
conservare aatdurii sau acoperiri termice) in fupe de planul general de
fabricgie.

> Schimbarea depodiii logistice si intermediare pentru a permite o
rati maxina a indrcarii la cald, iné@rcare direct sau laminare dirett(rata
maxima depinde de schema de proglesi de calitatea produsului).

e. Laminor finisor

> Stropire cu ap urmat de tratarea apei reziduale in care solidele
(oxizii ferici) sunt sepatasi colectai pentru refolosirea camutului de fier.

> Instalgii de exhaustare cu tratarea aerului extras cwmjufiltrelor
cutesituri si reciclarea prafului colectat.

f. Tratarea apei rezidualefage proces ce canetundersi uleiuri

> Recirculareatunderului de instatee colectat in tratarea apei n
procesul metalurgic

> Reziduurile uleioase/reziduurile lichide colectatar trebui
deshidratate pentru a permite folosirea tefirsmu depozitarea Tn sigutan

> Bucle inchise cu rate de recirculare > 95 %

> Reducerea emisiilor prin folosirea unei comligingotrivite de
procedee tehnice de tratare: Ulei <5 mg/l, B&< mg/l; Cg: < 0,2 mg/l;
Ni <0,2 mg/l ; Zn <2 mg/l.
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g. Prevenirea contamini cu hidrocarburi

> Controale periodice preventivesi intreiinerea preventv a
dispozitivelor de etagare, a éptuselilor, pompelorsi conductelor lungi de
tevi.

> Folosirea azimutelorsi a dispozitivelor de indicare cu design
modern pentru cilindrele de lucry suginere, instalarea de indicatoare de
scurgeri in liniile de lubrifiante (de exemplumlzitive hidrostatice).

> Colectareasi tratarea apei de evacuare contaminate la gdiver
consumatori (agregate hidraulice), separarefalosirea fraciunii de petrol
din prelucrare, de exemplu folosirea terinarin injectarea cuptorului de
topit. Procesarea in continuare a apei separaie fiestalaia de tratare a apei
sau in instalga de preparare a minereurilor cu ultrafiltrare sgaporator cu
vid.

h. Atelierele de cilindri de laminare

> Folosirea degrasii pe baz de aja Tn misura in care sunt
acceptabile pentru gradul de puritate cerut.

> Daa trebuie folosi solverti organici, se acotd preferina
solvenilor neclorura.

> Colectarea unsorii indegate de la axurile de rgta a vatului si
evacuarea adecvatle exemplu prin ardere.

> Tratarea reziduurilor lichide provenite de la siefuprin separare
magnetid pentru recuperarea particulelor de metakcircularea in procesul
de fabricare atelului.

> Eliminarea reziduurilor ce can petrolsi lubrifianti de la discurile
deslefuit, de exemplu prin ardere.

> Depozitarea reziduurilor minerale de la discurislefuit .

> Tratarea fluidelor de acire si a emulsiilor de frezare pentru
separarea petrolului/apei. Eliminarea adetwatreziduurilor petroliere, de
exemplu prin ardere.

> Tratarea apelor reziduale provenite deitare si degresare, precum
si de la separarea emulsiei in inst@ale epurare a apei de la laminorul la
cald.

> Reciclarea gchiilor de gel in procesul de fabricare getului.
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5.4 SOLUTII TEHNICE DE MINIMIZARE A EMISIILOR
POLUANTE LA ELABORAREA SI TURNAREA
OTELURILOR PENTRU TEVI

Cerintele severe impuse in prezent pentru praeatmosferei au
determinat necesitatea elafmiir unor tehnologii care & asigure
productivitatea maxith a agregatelor de elaborage turnare, cu emisii
minime n atmosfei

Controlul poluirii poate fi realizat prin:

- metode cain de imbuditatirea instaldilor si proceselor tehnologice
in vederea reducerii sau chiar axiitgene#rii de emisii poluante (reducerea
la surg);

- asigurarea unei dhtimi adecvate a corrilor precumsi amplasarea lor
in concordatd cu condiile meteorologice (dirg@ si viteza vantului,
umiditate etc.) astfel incat se realizeze un grad de dispersie coresjionz
substarelor poluante Tn aerul din zonele protejate, inf@onitate cu normele
de emisie n vigoare;

- realizarea unui sistem de captgirepurare eficierat

- monitorizarea Tn special a emisiilor de la CEA verificarea
permanerit a modului de Tncadrare in normele de emisie oang.

5.4.1REDUCEREA EMISIILOR DE GAZE S| PRAF LA SURSA

Comparativ cu intregul volum de gaze care se forméa cuptor
volumul gazelor aspirate din cuptorul electricsteede 50...100 ori.

Epurarea unui asemenea volum de gaze nu egtmal economic,
deoarece investa pentru utilajul de epurare a gazelor numai daf pr
reprezind 30 % din preul Tintregii instal@i de captaresi epuraresi creste
propotional cu volumul de gaze ce trebuie epurat.

Calcule preliminare au @at & epurarea gazelor de combira
chimice toxice (NQ, SO, CO, etc.) neceditinvesttii de 1,5...2 ori mai mari
decat cele pentru epurarea gazelor de praf. Deaacewmdernizarea
tehnologiilor care vizedzsaderea emisiilor Tn timpul procesului de elaborare
in CEA reprezirt probleme de stringehactualitate.

Din analiza mecanismului de formare a emisiilor geze si praf
prezentat anterior, rezuft ca principalele &i de diminuare a acestor emisii au
in vedere:

1 - optimizarea modului de alimentare cu oxigenaa kmetalice a
cuptorului;

2 - organizarea suplimeimti (comple#rii) bilantului termic in spaul
de lucru al cuptorului (atoare oxi - combustibil);
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3 - preindlzirea Tnd@rcaturii inainte de Tndrcarea n cuptor;

4 - alegerea corech regimului electric (intensitate, tensiune).

Studiul procesului de insuflare a oxigenului Tn CEAa#iitat &
intensificarea insulikii oxigenului in topitura metalic conduce la pierderi
irecuperabile datorate arderii elementelor din lnaedalic.

Experiena privind modernizareasi perfegionarea procesului de
insuflare arat ca procesul de formare a prafului in multe cazuriidée de
particularititile constructive ale capului de lance utilizatriauflare.

Pentru diminuarea forimi prafului este necesar micsorarea
temperaturii metalului in zona de r@aca insufirii, obiectiv ce poate fi
realizat prin:

a) dispersarea insuflii realizabik prin:

» utilizarea &ncii cu mai multe duze avand ca efect:

- cresterea randamentului de utilizare a oxigenului cu.28 %;

- cresterea scoaterii cu 0,5 % prin diminuarea ardgmieci a cantittii
de praf;

* utilizarea uneidnci mobile ce se deplaseéain baie pe o traiectorie
circulai cu raza egal cu jumitate din raza &i metalicesi cu viteza de
rotatie de 15 cicli / min., avand ca efect gocarea arderii manganului cu 30 -
50 %,;

b) adiugarea diferitelor gaze in jetul de oxigen cum:ar f

» adaosul de aer atmosferic ce asigmicsorarea arderii cu 3,3 % a
consumului de crom cu 12 kgft;

» adaosul de gaze rediicare si / sau combustibile care pe lang
suplimentarea de energie tertiasigué scderea impurifidrii gazelor cu
praf de la 70 - 100 gffrcat este in cazul insafli oxigenului pur la 2,8...3,4
g/nt si deci o cretere a scoaterii de la 92 la 96 %;

c) adiugarea divailor racitori in zona de reaie prin alimentarea
acestora in jetul de oxigen astfel:

« insuflarea de florudr de calciu (Caf) pulveruleni (@articus < 2 mm)
in propotie de 2,5...3 % determiin

- micsorarea cantiitii de praf format;

- sciderea arderii elementelor de aliere;

- reducerea duratearjei;

* insuflarea de concentrat din minereu de fier arefect:

- scaderea cantitii de praf din gazele evacuate de 4...8 ori contpara
cu insuflarea oxigenului pur;

- cresterea scoaterii cu 2,5 %;

d) accelerarea circuli@i metalului lichid Tn apropierea zonei de rgac
utilizand:

* insuflarea argonului pentru intensificarea ameisielcaii metalice ce
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conduce la swlerea formarii prafului si reducerea arderii elementelor de
aliere cu 26...27 %j;

* utilizarea agirii electromagnetice aab metalice studiat insuficient
casi aplicarea campurilor magnetice, electrigeacustice asupra zonei de
reagie care prin efectul de intensificare al transferuermic, determia
egalizarea temperaturiéib si decisi reducerea cantitii de praf generate.

Preindlzirea in@rcaturii solide de fier vechi in afara cuptorului este
factor de influers indirect asupra candiii de praf, acest proces favorizand
diminuarea emisiilor de praf prin&terea durateiarjei.

Influenta parametrilor electrici ai CEA asupraammii emisiilor
tehnologice de gazg praf a fost ptn studiaii. Totwi, datele existente in
prezent permit&se ajung la concluzia & puterea, tensiunea intensitatea
curentului au o influegd esemiala asupra proceselor de formare a gazsilor
prafului.

Din cele prezentate mai sus reZufiosibilitatea controlului forarii
prafului si emisiilor gazoase in CEA pe baza optifniz parametrilor
metalurgicisi electrici ai elabairii sarjei.

5.4.2 CAPTAREA S| EVACUAREA EMISIILOR DE GAZE
S| PRAF

Perfecionarile si modernizrile tehnologice nu potasredua la surd
formarea emisiilor de gaze praf astfel incat acestea se inscrie in
reglementrile sanitare.

De aceea, s-a impus necesitatea dtilizinor instalai speciale careas
capteze gazele tehnologice dreate cu praf din CEAi sa le condué la
instalaia de epurare inainte de a fi evacuate in atmosfarest lucru este
necesasi pentru a indefrta efectul negativ al acestor gaze fietbasupra
elementelor constreiei metalice a cuptorului.

Complexitatea problemei cdipit si evacuirii gazelor este confirmati
de absera unor date general valabile catepermi& pentru orice se® si
cuptor & se proiecteze un sistem economic, cu captaregraitea emisiilor
si cu garantarea eficig@ epudrii intr-un interval lung de timp.

Principalele cauze care au determinat acest aspett

- constru@a si exploatarea cuptoarelor electrice cu arc esteipa
Prezema unei multitudini de elemente ale cuptorului ceaié Tn miscare
(urcareasi coborarea electrozilor, a hwo| rotirea corpului cuptorului,
bascularea pentru tragerea zgsirevacuareatelului etc.) creeazdificultati
specifice la proiectarea realizarea constructiva utilajelor de captare a
gazelorsi de articulare a acestora cu conducta@tari de transport a gazelor
evacuate;

- tehnologia de elaborare aetului impune metinerea unui anumit
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caracter al atmosferei din spade lucru al cuptorului;

- elaborarea in CEA este caractetizatn variaii intr-un ecart larg atat
a cantitii, catsi a compoaiei gazelor evacuate. Acest lucru necesitisuri
speciale pentru a putea stabiliza atat cantitafitgi calitativ caracteristicile
gazelor captate Thainte de a ajunge lasstie epurare.

In aceste condi, sistemele de captare a gazelor tehnologicea deHA
trebuie & indeplineasturmatoarele condi:

- 54 asigure o captare eficient

- sa nu influeneze negativ procesul tehnologic de elaborare;

- si fie economice;

- si fie simple n exploatare;

- si fie sigure, excluzand posibilitatea fatmm unor amestecuri
explozibile.

Din analiza datelor din literatura de specialitéte acest domeniu
/11,17/ a reigt ca problema cagtii si evacuirii gazelor tehnologice de la
CEA este specific fiecarei uzinesi fiecarui cuptor electric in parte, fiind
realizai funaie de condiile concrete de prodtie, de particulariitile
constructive ale haldelor, de pregenspailor de produdie libere, de
tehnologia de elaborare utilizaii de prezeta resurselor energetice.

Exista totwsi o serie de factori generali pe baz&ota au putut fi
clasificate sistemele existente de captare a gadelta CEA.

Convenional, procedeele de captare a gazelor tehnologuie fi
grupate in urritoarele clase:

- procedee care captéaetul de gaze ce este dispersat kréea din
cuptor. Din punct de vedere constructiv ele suptezentate de hote, clopote
sau alte sisteme amplasate deasupra cuptorulua saor orificii speciale
practicate in bolf iar din punct de vedere al modului de captare ele
functioneaz pe baz de tiraj natural sau fat;

- procedee care captaéagetul de gaze ce iese din cuptor nedispersat
avand soldi tehnico-constructive diverse dar bazandu-se garea direét
din cuptor printr-un orificiu special practicatgfin bolt - al 4-lea orificiu, fie
in arcul gii de lucru, fie in peretele lateral al cuptorujui)

- procedee combinate, ce Tmiicele dod procedee prezentate.

Tehnologiilor de captare pot fi clasificage in fungie de sistemele
utilizate la colectargi anume:

- sistem ce utilizeaz‘al patrulea orificiu” practicat in bolta cuptorului
(in afat de cele ale electrozilor);

- sistem ce utilizeaz'hote” amplasate la diferite dttimi, in funaie de
dimensiunile cuptorului;

- sistem ce utilizeaiz “carcasarea” cuptorului (includerea acestuia
intr-o camet special);
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- sistem cu‘evacuare totak” bazandu-se pe inchiderea gfiaa halei
cu captarea emisiilor secundare la nivelul acgpkni prin intermediul
hotelorsi a celor primare prifial 4-lea orificiu”.

in fisele nr. 1 - 5 sunt trecute n revisttugiile tipice existente privind
captarea emisiilor de gagepraf in gelarii electrice europene. Pot thexista
si alte combindgi ale sistemelor de colectare.

Fisanr. 1
Cazul nr. 1 - Fara colectare de emisii
Incarcare
Evacuare -
CEA Rafinare Turnare
Secunda‘i’ continua
Tip emisii Otel obisnuit Otel special
» Pulberi
- Incarcare 300...1000 g/t prod. 100...400 g / t prod.
i-n-g(l)ffjlgr?i ((;/)f(iirfglnﬂllzi;lmpul 1000 Nn? /het cap. la fel ca la ¢el obisnuit
9¢ 14000 ...20000 g / t prod. 6000...15000 g/t prod.
(valoare medie)
- Evacuare 200...300 g / t prod. 60...130 g / tlpro
. Compui oraanici volatili depinde de gradul de depinde de gradul de
(COV)N 9 impurificare a fierului impurificare a fierului
vechi cu hidrocarburi vechi cu hidrocarburi
* SO, (fara injegie cirbune sau
combustibil lichid) 5...10 mg / N mult mai sazut
(cu injegie carbune sau
combustibil lichid) 20...50 mg / N (rareori utilizat)
: Pot fi mai mari pentrutel
conci)xu(sc;iubiall)mtoare oxi - 50 mg / N inoxidabil in fundie de
procedeul de elaborare
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Fisa nr. 2
Cazul nr. 2 - Colectare emisii numai cu al patruleabrificiu

Spre:
- Camera de combustie

- Racire
- Colectorul de praf

Hota (*)

.............................. > —— e
Incarcare
CEA

Evacuare —_—
Rafinare T“”.‘are
o continth
secundar
Controlul emisiilor
* Pulberi - colectarea a 95 % din emisiile primaad

ventilatoarele fungoneaz (topire)
- nu sunt colectate emisiile secundareaficere, evacuare

* Alti poluani - colectarea a 90 % din totalul emisiilor excejt&misiile
de COV din timpul Tnarcarii

Observétii:
O hot poate fi utilizal ca alternati¥ sau suplimentar la cel de
patrulea orificiu:

e ca alternati¥ la cel de-al patrulea orificiu: colectarea emislil

primare produse este peste 90 %, dar sunt colectat&i anumite emis
secundare;

» casi completare la cel de-al patrulea orificiu: gee cantitate
colectai de emisii primare (peste 98 %l sunt colectate anumite emi

al

jS2)

secundare.
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Fisanr. 3
Cazul nr. 3 - Colectarea emisiilor cu al patrulea oficiu si carcasarea

Uneori sunt
Spre: colectate
/- Camera de combustie ~— emisiile de la
- Racire , __cuptorul oad
- Colectorul de praf
—_—t >
Evacuare
CEA . Turnare
Rafinare o
y continu
secundar

Carcasat

Controlul emisiilor

a) Cand carcasa este Tn@His timpul Tharcarii cuptoruluisi
evacuirii in oald: sunt colectate aproape toate emisiile (pringare
secundare)

b) Cand carcasa este desghistimpul Tnd@rcarii cuptoruluisi
evacuirii in oali: sunt colectate numai emisiile primare.

Observatie:

Rafinarea secundase poate realiza cu un cuptorz@lF), un cuptor
cu atmosfer de joas presiune sau vid.

Cuptorul oal (LF) poate avea al patrulea orificiu. Cuptorul cu
atmosfed de joas presiune sau vid are piaut din proiect sisteme de
colectare totala emisiilor.
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Fisanr. 4

Cazul nr. 4 - Colectarea emisiilor cu al patrulea oficiu si sistem de
evacuare totah din hala in care se afi cuptorul, rafinarea
secundat si turnarea otelului

Spre: .

- Camera de combusti Uneori sunt
- Racire _colectate emisiile
Colectorul de pr de la cuptorul oal

Evacuare

CEA . Turnare
Rafinare X
continui

secundar

Controlul emisiilor se realizeaz:

a) Teoretic: captarea la debit maxim de aer geroulectarea
cantititii maxime de emisii din timpul Traccarii.

b) Practic: emisiile de la Taicare Aman cateva minute in incinta
halei, Tnainte de a fi colectate (1).

Nota: (1)

functioneaz in aria de evacuare a noxelor, acestea trebuidaten
corespunator.

Pentru a preveni poluarea inté utilajelor ce deservesc CEA, utilaje cq
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Fisanr. 5
Cazul nr. 5 - Colectarea emisiilor in condiile preincalzirii fierului vechi
n aceeai hala
Nu se utilizeaz
cand are loc
preindilzirea
Spre: colectorul de praf / fierului vechi
A — s
colectaul
de pra
cov Cameii de
T combustie
Fier N
3
| Evacuare —
Instalgie de _ T
preindilzire CEA Rafinare urnare
fier vech secundar contini
L |
NOTE:

1. Céand se face pretiizirea fierului vechi majoritatea hidrocarburijor
se degdj din instalaia de preinglzire a fierului vechi nefiind arse in camera
de combustie. Hidrocarburile din instadade preindlzire a fierului vechi ny
sunt colectate, avand impact negativ asupra mediulu

2. Din cauza emisiilor de hidrocarburi (inclusiO¥), instalaiile de
preincilzire a fierului vechi nu sunt recomandate tel@iile electrice carg
utilizeaz fier vechi impurificat cu uleiuri. Tratarea gazulezultat de I§
instalaia de preindlzire este costisitoare anulandu-se beneficiilenentce
rezultate Tn urma preiakzirii.
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Rezumand, dacemisiile primare repreziit95 % din totalul emisiilor
rezulé urmatoarele:

- sistemul cu“al patrulea orificiu” sau cu“carcasare” colecteai
85...90 % din totalul emisiilor intr-un ciclu corgplde lucru al cuptorului (de
la o evacuare la alta);

- eficiena colecirii poate ajunge de 100 % dace utilizeaz o
construgie “cu evacuare total® Tn care 3 fie incluse toate sursele
generatoare de emisii;

- eficiena capdrii cupring intre aceste cazuri prezentate poate fi
realizai cu o combinge de sisteme“al patrulea orificiu + hote +
carcasare” avand avantajulacele pot fi aplicate chiar dasursele de emisii
nu se afl in aceeg hala.

5.4.3REDUCEREA POLUARII CU AJUTORUL INSTALA TIILOR
DE DEPOLUARE

La cuptorul electric cu arc o schertipica pentru reducerea palai
trebuie & cuprindi:

- echipament de captare a emisiilor prin al pa&raeficiu in bol#;

- camedl de post combustie, necesgrentru arderea compietn CO,
hidrocarburilor si compwi organici volatili din gazele evacuate la
componerii fara nocivitate: CQ si H,. In cazul utilirii Tncarcaturii curate,
cu coninut redus de carbogi in care nu se utilizedanjectia de combustibil
lichid, combustia gazelor evacuate poate fi e¥jtat

- sisteme deacire a gazelor evacuate fie prin schimb delara, fie
prin diluare cu aer rece pentru a asigura tempexratypusd gazelor inainte de
a intra in instalga de epurare;

- sisteme de epurare a gazelor de praf.

In prezent, inarile CEE precumsi in celelaltetari productoare de tel
electric din lume se utilizeazrei sisteme de epurare a gazglanume:

- scrubere de tip Venturi (8lare umed);

- electrofiltre (precipitatoare electrostatice);

- filtre cu saci.

In tabelul nr. 1 sunt prezentate concetiiteade praf in gazele evacuate
dup trecerea emisiilor primargi secundare prin sistemele de epurare
prezentate.

Filtrele textile (cu saci) asigaiun nivel al emisiilor mai mic de 20 mg /
Nm? iar in condiii corecte de exploatarg intretinere chiar sub 10mg / Nin
depinzand de emisia trala.

Scruberelesi electrofiltrele au dezavantajul depenggnemisiilor la
evacuarea din acestea de afodtura agregatului, aceasta putand afecta
performanele atat pe termen scurt, gape termen lung. De aceea, dar mai
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ales datorit difererntelor dintre cheltuielile de invegtisi exploatare, filtrele
Cu saci au devenit unanim acceptate pentru cohteahisiilor de la cuptorul
electric cu arc.

Tabelul 5.1
Concentrdile de praf asigurate de instdlke de epurare
Instalaie de epurare SCRUBER ELECTROFILTRU FILTRU CU SAQI
Principiu de Colectarea lonizarea pulberilosi Trecerea gazelor prir
functi(?nare pulberilor prin | atragerea electrostadic | sistem cu rgnerea
; picaturi de ag | intr-un colector pulberilor

Concentrga prafului
n gazele evacuate | 150 mg/Nmi 5...30 mg / Nm 1,5...30 mg/Nr
dupi epurare

Principalele aspecte tehnice referitoare la utiéaafiltrelor cu saci
sunt:

a) temperatura gazelor la intrarea in filtre trelsiiée:

» < 130°C la filtrele de poliester. Unele filtre rezistermic paa la
200°C, dar au o eficias sazut,

» < 300°C la filtrele din fibre de stiél care in& sunt mai fragile;

b) curitarea cea mai eficient filtrelor cu saci se realizeaprin:

» utilizarea unui contracurentrfi turbulena de aer proasi;

* utilizarea unuisoc mecanic ingd de un jet de aer in contracurent,
acest sistem pergaind funtcionarea contindia filtrelor,;

c) sigurana mare in exploatare cand fuimmeaz conform condiilor
de proiectare;

d) pulberile incandescente nu trebuieagung: n filtru pentru a nu
afecta eficiera epudrii datorita gauririi acestora;

e) filtrele cu saci pot fi grupate in baterii.

5.4.4ALTE SURSE POTENTIALE DE POLUARE LA
PROCESAREA OTELURILOR PENTRU TEVI

Alte surse de poluare relativ minore la elaboraxteturilor pentrutevi
provin de la manipularea fierului vecki de la dgeurile ce provin de la
exploatarea cuptorului electric cu arc. De la acestse riscul potitii este n
special al solulugi apeisi mai puin a aerului. O alt surs de poluare minar
este turnarea contiaw aelului, mai ales in cea ce prigte aeruki apa.

Manipulareasi depozitarea la fa locului a fierului vechi pot conduce
la poluarea aerului, apgisolului astfel:

- apa de ploaie poate antrena uleiuri, material@lesgi substare
chimice din fierul vechi depozitat. De aceea, @bure epuratinainte de a
ajunge la canalizare, Tmamant sau rauri. Se impune deci stocarea fierului
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vechi pe suprate impermeabile, prézute cu drenareg colectarea apei intr-
un bazin de interceje, pentru controlul cgmutului de uleiurisi substage
chimice Tnainte de de&carea lor;

- poluarea datoratprafului poate fi generatde stivele de deuri de
fier vechi antrenate de vast emisiile degajate in timpul ardegi taierii
fierului vechi. Praful antrenat poate fi redus ppoztionarea depozitelor la
adipost de vant sau in gropi special amenajate.a Raest lucru nu este
posibil este recomandatonstruirea unui zid de ecranare;

- majoritatea surselor de poluare din fierul vepbt fi reduse sau
limitate printr-o manipulare corespuitaare sau prin folosirea unui fier vechi
de bun calitate, la un prtemai mare.

5.4.5 MANAGAMENTUL DE SEURILOR

in sectoarele de elaborake turnare a ¢elurilor pentrutevi sunt
generate mai multe categorii deséleri:

- zgura indispensaliibrocesului de elaborare;

- dseseurile refractare (molozuri);

- praful colectat in bateriile de filtre cu saci.

In otelariile din tarile vestice, tratarea zgurii se face in cuptomn pri
stropire cu ap pentru #cire, tiere, spargerai recuperarea metalului din
aceasta. kirea zgurii necegitdebite de apsimilare cu cele de la stivele de
fier vechi, de aceea trebuie asigarditenarea acestei ape, colectarea ei intr-un
bazin de interceptarg control Tnainte de a fi deversate.

Zgura este utilizat sub forna de pietrs la construga de drumuri in
principal, cantiiti mici fiind depozitate controlat. Molozurile de &aborare
si turnare sunt supuse acekiidratament casi zgurile fiind utilizate n
construgia de drumuri. Praful colectat in filtre qore cantifiti mai mici sau
mai mari de Zryi Pb in fundie de calitatea fierului vechi utilizat. Prafurdée
caror cortinuturi de Zn dejsesc 20 % (cele rezultate de la elaborarea
otelurilor destinate constrtitor) pot fi reprocesate pentru imbigea in
zinc si dirijate citre industria neferoés Procesarea prafurilor se face de
regu de companii specializate, in afargelariilor, insa capacitatea de
procesare in Europa este insuficient

Variantele de procesare practicate sunt extremfdetd. Astfel:

- produdctorii de deeuri phtesc pentru depozitarea seéelui iar
compania de procesare devine proprietarul produsetoiperate;

- compania de procesare se angdjéazprocesare furnizand produsele
recuperate tnapoi proditorului de deeuri;

- instalaia de procesare este amplasat interiorul aelariei cu CEA,
ea apainand fie unei companii de procesare, fie prateilui de qel, fie si
companieki productorului de gel.
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Capitolul 6

DIRECTII DE IMPLEMENTARE A SOLU TIILOR DE
PROTECTIE A MEDIULUI PENTRU DEZVOLTARE
DURABIL A

6.1PRECIZARI PRIVIND CONCEPTUL DE DEZVOLTARE
DURABIL A (DD).

Cerinele de dezvoltargi progres in sfera evadiei planetei (inclusiv
speciei umane) sunt strans legate de noul coneegezivoltare duralail

Noul model economic denumitdézvoltare durabii” este definit ca
aceadezvoltare care indepligte necesiifile prezentului fira a compromite
abilitatea generailor viitoare de asi satisface propriile nevoi.

La nivel statal, dezvoltarea durabte poate defini drept capacitatea
unui sistem ngonal de a realiza un echilibru intre comth sociale,
economice, tehnicg de mediu Tn procesul de dezvoltare, in timp ceivel
industrial aceasta presupune modelul aétNor care optimizeax profiturile
economicesi sociale pentru gendara cureni, fara a primejdui potemalul
corespunitor unor beneficii destinate gengilar viitoare.

Conceptul de dezvoltare durabd fost prima datformulat la Thceputul
anilor '80. L. Brown I-a publicat in cartea "Buitdj a sustainable Society”. El
a sugerat & va fi posibil & se armonizeze materialul necesar ségiget
cresterea popul@ei si utilizarea raionak a resurselor naturale, astfel incat
poluarea mediului ambiahnsi fie, de asemenea, minimizat

In anii care au urmat, oamenii déintd si politicienii s-au ocupat
intensiv de diferitele aspecte ale dezuldurabile.

In anul 1987, o comisie interi@nak a lansat cartea "Our Common
Future” (Viitorul nostru comun), pentru care AdusarGenerala ONUsi-a
exprimat acordul. Lucrarea se focaliza asupra qunbe de dezvoltare
durabik. Ea nu sugera, cum actt-o "Limits of Grow”, @ dezvoltarea
economid trebuie restraras Mai mult, "Our Common Future” demonstra c
oamenii din lumea a treia vor fi capabili-g satisfad@ nevoile numai dac
dezvoltarea econondiccontindi Tn tarile lor, acordandu-sa&i in cazul lor
atertia crescut conceptului particular de dezvoltare, numit in lanecriri
" dezvoltare ecologic duraldt (ESID).

2 Intrucat sintagmele "mediu Tnconjitor” si "mediu ambiant” sunt pleonastice, se va folosinenul simplu
"mediu”.
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Mai concret, DD repreziatpe scurt imbinarea coerent-dialegtécunor
obiective:(care de fapt se transpunri@cesidsi), precum:

* programe deincurajare si dezvoltare a personaditi, (educaa
spirituak, etica social) si dezvoltarea capadiilor practice, fizicesi
mai ales creatoare, indispensabile pentru om, pairenatura sa, este
dispus spre creativitate;

» suginerea formirii congtiingei universal - ecologicesi congtiinzei
universal - socialepe baza perfenarii masurilor de preveniresi
control al poluirii, a cresterii calitarii vierii si implementrii ingineriei
sociale

« conducerea soctgti prin adoptarea si respectarea normelor
legislative fundamentale aeptul mediului

» prezervarea capitalului naturapeland la optimizarea consumurigor
la reciclarea materialelor secundare.

Cele expuse mai sus impun necesitatea defigiirgxplicitarii unor
notiuni. Natura reprezidto arie ecologig, in cadrul &reia activitatea uman
nu a perturbat iraccircuitele informgionale si energetice ale ecosistemelor
originare. Aceadt definitie are profunde semnifiga metodologice si
decizionale reflectate in reglemeirile legislaiei ecologice(se utilizeaZ in
acelgi timp, denumirile de mediul incongtor, mediu biologic, mediu
ambiant, mediu uman). Ea refl@degaturile complexe dintre statutul social al
omuluisi contextul gu ecologic, n funge de realitatea conceetleterminat
de:

- factorii politici;

- factorii economici;

- factorii culturali, sociali,
existeni in fiecare stat, avandu-se in vedgirdimensiunile acestei probleme
pe plan interngonal.

Resursele naturale desemnedz ansamblul de resurse care sunt
produse in mod natural toate sistemele care sunt sau ar putea fi faasst
omului Tn circumstage tehnologice, economigesociale plauzibile.

Scoaterea resurselor din cadrul lor natural lesfiami in bunuri. De
aici decurgecaracterul dinamic al defimiei resurselor naturalefapt é ceea
ce oamenii percep drept resurse naturale depinde de

- condtiile mostenite din trecut;

- tehnologiile prezente sau viitoare;

- condtiile economicssi gusturi.

Eficienta utilizarii resurselor depinde de raportul in care acestea
afla fata de nevoi.

Nevoile sau trebuirtele umane constituie ceritele materiale,
economice, sociale, spirituale, de mediu ecolotgc @&e viaii si activitatii
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oamenilor. Indeplinirea lor inseatconsum de bunuri materiage servicii,
prin care se asigéirexistena si dezvoltarea pudtorilor acestor nevoi
(indivizi, grupuri sociale, n@uni, societatea in ansamblul ei). La modul
general, este vorba de nec@sitle consum ale populai si ale produgei,
care impun deg&gurarea activittii economice.

In legitura indisolubik cu nevoile se aflresursele adici potenialul
materialsi spiritual ce st la baza relarii si dezvolérii produaiei de bunuri
materialesi servicii. Prin cantitatea, diversitatea, calitegeeficienta utilizarii
lor, resursele constituie suportul activit economice si al satisfacerii
nevoilor.

Resursele de care dispune societatea sunt:

a) resurse primare (materialg umane) adic potenialul de resurse
naturale (minerale, de petrol, gaze naturale, fohdciarsi forestier etc.)i
potertialul demografic de resurse de méanc

b) resurse derivateadia cele create deatte oameni, pe baza celor
primare, cum sunt: echipamentele tehnice simautilaje, instaldi etc. - si
cungtinte stiintifice, experiefasi deprinderile de muracale oamenilor.

La randul lor,resursele naturalepot fi clasificate du® mai multe
criterii. Astfel, din punct de vedere dluratei folosirii sau al rezervelor
disponibile resursele naturale se impart in:

a) neregenerabile sau epuizabileag@minte de combustibili fosili,
minereuri metalifergi minereuri nemetalifere);

b) regenerabile @mant, ag, aer - ca factori de mediu pentrutiigi
activitatea oamenilor).

Din punct de vedere glosibilitasilor de recuperaresaude reutilizare
in procesele de produesi de consum, resursele pot fi grupate in:

a) recuperabile, in care se include o galargi de materii prime
(metal, mas lemnoas, lam, hartie etc.);

b) patial recuperabile, Tn care sunt cuprinse in speekd biologice,
care, prin refolosiri succesive, se degradesgptat;

c) nerecuperabile, in care se includ in special reke se folosesc
Tn scopuri energetice.

Unitatea structurdl fungionak si informationak ntre biocenex si
biotop poate fi perturbatprin activitatea industrié) in cazul de fa, prin cea
metalurgi@. Intrucatstiinta care studidzinteragiile dintre viguitoarele care
alcatuiesc o biocendizsi acesteai biotop pe baza fluxului de materie, energie
si informatie este ecologig rezult ca inginerul metalurg gmnand in
industriosfed trebuie & posede cunginte serioase in acest domeniu.

Notiunea de ecosistem este agizi intelead mult mai larg.
Ecosistemele sunt "fragmente” ale naturii mai nsala mai ptin diferertiate,
individualizate, entitti delimitate de om in scopul de a fi maiou studiate,
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cercetate, felese, pentrua; de altfel, natura este ugigi continui. Omul,
respectiv omenirea, este factorul biologic esé&ncare alturi de pisari,
mamifere, pgti, fluturi etc. determia continuitatea ecosistemelor, deoarece el
este prezent direct, ori prin conseeie agiunilor sale, in toate ecosistemele.
Tinand seama de atitudingiainterpretirile specialgtilor din cele mai diverse
ramuri ale economiegtiintei, filosofiei, ecologia poate fi considetata fiind
domeniul care defige stadiul de evolie a biosferei, avand ca principal
factor determinant activitatea undarde “administrare, gospadre” a
biosfereisi a resurselor gmantului. Prin aplicarea unor tehnologii moderne
care conduc la cungi®rea structuriisi functionalitatii diferitelor niveluri
integrative ale sistemelor ecologice, la modermiaarproceselor si
fenomenelor ecologice, la elaborarea prognozel@vaditie a ecosistemelor,
ecologii trebuie & se implice in lumea deciziilogi sa aaioneze pentru
transpunerea lor in pradiic

Actualitatea ecologiei este dai de abordarea problemelor energetice
ale sistemelor vii, intr-o perioadn care omenirea este confruatatl o cria
energetid deosebit.

In acest context un nou domeniu se conturdazecologie, cel al
ingineriei ecologice (aflat intr-un stadiu oarecamilar cu cel al ingineriei
genetice), care are ca obiective restructurareaisgtemelor care au fost
substanal deranjate deatre om, proiectarea de ecosisteme noi cu valoare
ecologia si economi@ pentru om, identificarea ecosistemelor cu valake
suport vital, in scopul conseini lor.

S-a creat astfel punctul de vedere ecologic alitghbiotehnologia,
bazai pe principiile ecologiei, punct de vedere pe caebuie § si-l
nsweasd orice tehnician modern, orice specialist, din @ridomeniu de
activitate. A aprut, de asemenea ingineria ecolagec mediului, conform
careia mediul natural este conceput ca o congguehni@ care poate fi
proiectadi, planificat si amenajat, omul devenind un fel de inginer al
biosferei, transformétintr-o noosfer sau sfet a cugelrii, cu condiia ca
orice proiect, orice awne $ recunoastsi sa respecte legile obiective ale
vietii.

Capitalul natural este considerat un sistem ailct din trei mari
componente: resursele neregenerabile care sunasextdin ecosisteme,
resursele regenerabile disponibile daforitactivitati  productive” a
ecosistemelor funionale si servicile pentru mediul Tnconjator al
ecosistemelor.

Consideim, de asemeneai sunt necesare unel@uriri in ceea ce
priveste, ca terminologie, caeimutul sintagmei "dezvoltare durafil Ne
propunem acest lucru, deoarece in literatura asatoid se utilizeaz
termenul "sustainable development”, in timp ceterdtura romais-a apelat
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la "dezvoltare durahil, la fel ca si in literatura francez ("durable
developement”). Tn marea majoritate a Hitor publicate, termenul
"sustenabilitate” face referire la capacitatea useosistem de a quse, de a
prelua modifigrile impuse de activitate antropocendridn unele luckri se
utilizeaz termenul de "auto-sustenabilitate”. Numai acestegpke asetiuni

ne fac 8 credem & exist deosebire intre "sustenabii "durabil’, motiv
pentru care afirdm c noiunea de "dezvoltare duraliil adoptai in
Romania este mai cupriftpare decét cea de "sustainable developement”. In
spiritul afirmgiei de mai sus prezemh in continuare unde argumente
existente deja in literatiur

Se remarg astizi ca in activitatea de dezvoltare durabge Tmbia
cele patru principii corespufiitpare sustenabiligsii (dreptul genenslor
viitoare de a avea acces la reswseecunoaterea costurilor suportate de
mediu ca urmare a actigitlor lunare)si dezvolérii (accentuarea controlului
naiunilor asupra exploatii resurselorsi participarea publicului la luarea
deciziilor). Astfel, concilierea celor dauendirte divergente, sustenabilitatea
si dezvoltarea au pus bazele unei noi ideologii cageextins practic in toate
sferele de activitate umamjungand s ailba mai mult de 30 de defitii.

Se poate considera cea mai importagtcontribuie de structur pe
care ecologia, ca domeniu al ge¥ii, 0 poate aduce la clarificarea
conceptului dezvairii durabile este stabilirea limitei de auto-susigilitate a
sistemelor vii. Bazéatpe cunetinte din toatestiintele pe care le integreaz
intr-o baz teoreti@ proprie, ecologia studidzcosistemele ca suport al tiie
caracterizate prin fluxul de energie radiantire le asigur viata, circuitele
bio-geochimice disipative ca suport al produciwit lor sifluxul
informaional ca mecanism de reglare intr-un domeniu deilséde. Acest
mecanism de reglare este cébpunztor pentru capacitatea de suport a
ecosistemelor, iar ecologia poate da infainta privire la evoltgia acestora.
Sustenabilitatea, ca efect / diagnostic de supateasistemelor, are deja cel
putin dow abordiri distincte: "sustenabilitatea tare” (S¥i)"sustenabilitatea
slak” (SS). ST considér ca trebuie agonat prioritar pentru stiserea
capitalul natural, pe cand SS are o abordare antsoyric (altfel spus, nu
trebuie adonat atata vreme céat bistarea umahnu este pusin primejdie).
SS este imlatisata de economstii de formaie clasi@, cei care nu consider
importante ga numitele bunurii servicii oferite de mediu, atata vreme céat
acestea pot fi inlocuite cu altele. Mai mult, eistsu ca cei mai mufi
contribuabili nu sunt dispusa renune la o evoltie cu mai muli bunistare
in favoarea uneia cu maigna, chiar dag prima implic un declin pe termen
lung, iar cea de-a doua nu. Aat discuiile legate de medigi resurse se
destisoaa in raport cu stocul de capital natural disponiti#iroblema
fundamental legati de limitele stocului de capital natural Tn termesir si
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SS se reférchiar la definjia acestuia care implia se considera procentul de
transformare a bunurilor mediului de catre om, adiidferenierea intre
capitalul naturalsi resurse (de exemplu:agurea este o componént
capitalului natural, iar lemnul este resi)rsDaa ST cere rasuri imediate
care 4 limiteze efectele miorarii stocului de capital natural, SS nu consider
urgenti aceast miasuri, atata vreme cat nu apare o reducere a bunurilor
serviciilor existente, chiar dacstarea de fapt atato supra-exploatare a
resurselor. lat cum, plecand de la capacitatea proddciwnui ecosistem se
ajunge la npunea de stoc de capital natural disponibil. Dincdé disctiile
teoretice, principala problem practi@ ramane evaluarea capatit
productive a unui ecosistem necésar vederea definirii pe de o parte a
stocului de capital natural, iar pe deigiarte a capaditii sale de suport. in
prezent, capacitatea produdt& unui ecosistem poate fi evaluatimai local,
izolat extrapolarea la nivele mai mari fiind newaeti; aceasta deoarece
datele cu care se lucr@aohtinute prin monitorizare sunt in propierde cca.
50 - 60% distorsionate din cauza moddalidr si tehnicilor folosite. Totsi,
unui ecosistem trebuiei-$ fie evaluaii capacitatea de suport ca prim pas in
evidenierea tenditelor de evoltie a acestuia. Capacitatea de suport este
influentata esemmal de activitatea uma@nmai ales de latura sa industiiaDin
acest motiv s-au dezvoltat o serie de metodologiiedlaluare a efectelor
asupra mediului din punct de vedere al acuwitindustriale: evaluarea
impactului, analiza / evaluarea ciclului de t&jaanaliza riscului, bilagl de
mediu etc. Combinand cugtote din domeniile biologiei, ecologiei,
economiei, tehnologiei, aceste metode au pututtdicanefectele activittii
industriale asupra capait de suport a unui ecosistenirf a putea ins
generaliza concluziile.

6.2 ELEMENTE JUSTIFICATIVE PENTRU NECESITATEA DD

Necesitatea progr&si umane pe baza principiilor conute de
conceptul de DD poate fi justificatin primul rand, apeland la motiiige de
mai jos.

* Natura din ce in ce mai intetienaki, chiar global, a problemelor
mediului Tnconjuitor; din acest punct de vedere se remafaptul G
persoanele in drept de a lua decizii, atat la doedl catsi la nivel naional,
nu mai pot ignora impactul deciziilor luate asupodectivititii, Tn sensul cel
mai larg al termenului; dac de exemplu, qard accelereax cresterea sa
economid utilizdnd formele de cgtere ce pot majora poluargadiminua
resursele naturale n aparte, ea ristnu numai § prejudicieze perspectivele
de cragtere economit in alte state, ci chiarasvadi propria sa crgere
economid prejudiciai pe termen lung, ca urmare a interdeperglendintre
sistemele ecologicg economice;
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e Luarea in considerare a perspectivei pe termen lprigind
consecirele pentru genetide viitoare ale diminérii resurselor naturalg ale
majoiarii poluarii; astfel, trebuie ludt in considerare nu numai capacitatea
indivizilor si a naiunilor de a Tmgrti binefacerile crgterii economicesi
avantajele aduse de resursele naturale in epogakaaarsi ceea ce va fi
lasat drept mgenire genenglor viitoare (obligaia de a metine sau de a
spori aceadt mostenire, ceea ce reprezintin element cheie al dezvait
durabile);

» Acreditarea faptului £ burastarea generaldepinde nu numai de
ritmul cresterii economice, dagi de calitatea acesteia;

» Distingtia dintre diversele forme de capital, care contabla
crearea bugstirii si care constituie mgenirea genexalor viitoare; din acest
punct de vedere trebuies $acem distinge intre ,capitalul creat de om”
(infrastructura de baz de ex.)si ,capitalul uman”, inclusiv calificativelai
nivelul de instruire al muncitorilor, aceste ddwrme de capital fiind muit
vreme recunoscute drept elemente gaknin satisfacerea nevoilor prezente
si de viitor; Tn acelg timp se poate considera exisé un “capital natural”,
care presupune mgmerea stocurilor de resurse naturglémitarea poldirii;
este deci indispensabif se evite diminuarea capitalului natural, Tn cadrul
dezvoltrii durabile, prin practicarea politicii care vizzain acelai timp o
buni gestionare a resurselor naturgleontrolul poluirii;

» Luarea in considerare a posililikor de a realiza o substtia intre
diversele forme de capital, ceea ce semnifaptul & trebuie & ne gtepéim
la 0 anumii posibilitate de substituire intre stocurile deitamatural, pe de
0 partesi capitalul creat de om, pe dezaftarte.

6.3 CAIl SI MIJLOACE PRINCIPALE DE OPERA TIONALIZARE
A DEZVOLT ARII DURABILE

Pentru trecerea Romaniei in nouaafaalitativ superiodar a DD,
trebuie cunoscuteacprin care se poate realiza acest deziderat §f, ¢e va
fi consemnat in cele ce urméaz

» Lansarea unor instrumente de paiiticindustriai si macroeco-
nomic, stimuland dezvoltarea durabselecti si cresterea competitiviitii,
in primul rand, a sectoarelor productive (industagricultus, construgi),
care, prin efecte propagate, pot genera dezvolsmesciilor pentru produe
si a sectorului terar in ansamblu.

» Accelerarea schindoi formei de proprietate si garantarea
propriettii.

» Esenial pentru o dezvoltare de tip durabil este reatiaaunui
program de invegii pe termen lung, neperturbat de conjunciirfactori
extraeconomicigi care & minimizeze volumul invegiilor neterminatesi
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perioadele de exega a proiectelor invegtonale.

 Fona de mun& si ocuparea sa, dimensiune urhaa dezvolrii
durabile, capta o pondere crescaadin proiegile pe termen lung ale
scenariului pentru care s-a optat in strategie.

 In Cartea Alli a UE, se consid&érca nucleu al noii constrtic
europene dependgndintre crgtere-competitivitatesi ocupare. Aceasta din
urni, in dubla sa calitate de factgr finalitatea creterii economice -
masuraf prin intensitatea ocudpi sau productivitatea aparérd muncii - este
prioritate a strategiilor de dezvoltare Tn primdi@ia decenii ale mileniului
trei.

 Politicile de DD trebuie&sintegreze sistemic problematica proteic
mediului si a eficienei capitalului natural Tn procesele dez#oitcu un
accent deosebit peasuri preventive, impotriva degrad mediului in paralel
cu cele de reducere a patii si refacere a calitii factorilor de mediu.

» Dezvoltareasi perfegionarea noii discipline numite “inginerie
sociak” ca modalitate de interv@ie a tehnicilorsi tehnologiilor la creterea
calitatii vietii, sanatatii si nivelului de trai.

e Lansarea unei veritabile revaiu culturale, educgonale si
tehnologice, in urmaaceia interesul economic imediat trebuie substitwit
interesul de adoptare a unei noi etici, dobantitepecial, prin educa.

« Schimlarile structurale in viga economig si cea socia presupune,
in prezent, luarea de asuri In ceea ce prig nivelurile de crgere,
competitivitategi calitatea forei de munag.

* Cresterea gradului de integrare a tehnologiilgr tehnicilor
ingineresti n sensul & acestea trebuidi sncluda obiective de DD.

o Optimizarea utiliarii resurselor, care as condud@ la masuri de
prezervare a capitalului natural.

Dintre cele de mai sus, pentru inginerul metalstg ele o deosehit
importana remarca referitoare la necesitatea politiciloirdegrare sistemic
a protedgei mediului cu eficiera capitalului natural. Acedstsarcira este
cunoscut prin studierea unei noi ramustiintifice numite ecometalurgie
(ecologie + metalurgie).

Prin ecometalurgie setlege ramuratiintifica al cirei obiectiv este
fundamentarea teoredi@ cunoaterii si aplicarii tehnologiilor si tehnicilor de
perfegionare in industria materialelor metalice in codemra cu rigorile
conceptului delezvoltare durabil.

Printre argumentele ce pot sta la baza ideiecometalurgiaeste o
NOUA ramud stiintifica prezerim in continuare céateva:

» Aceasi ramuti reprezini cunogterebazat: pe faptesi este organizét
astfel incat s explice faptesi sa rezolve probleme concrete ale satiet
» Ea este usgistem de cungere despre legile funonarii si dezvolrii
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obiectivelor intr-un context impus (in contextulnceptului de dezvoltare
durabik, ecometalurgia rezalv aspectele ecologimi tehnologiilor,
proceselosi instalaiilor metalurgice);

» Aceasi disciplim Tnseami cunogterea care poate fi verificatsi
confirmat Tn mod empiric (ecometalurgia repreistinogtere inginereast
la baza areia experimentul este instrument primordial deetre);

» Corntinutul ngiunilor si principiilor ecometalurgiei este confirmat de
experiema acumulai de-a lungul anilor;

* Anumite ramuri destiinte pot pune problema unor fornge tipuri
concrete ale experiez lucrurilor in condiile raporturilor dintre elai spaiul
general in care evolugazn acest caz este cunoscut deja fapiutanlogia
are contribvi serioase Tn ceea ce prgte raportul dintre lucrurile
metalurgicesi metalice, pe de o partg,mediul industrial, pe de alparte;

» Ecologia procededz la cunoaterea realiiti asa cum este ea,
neoprindu-se numai la lucrui procese care ne convgnne avantajedz in
conformitate cu acest principiu de teagigntei, ecometalurgiasii propunesi
rezoha Tn mare misum (teoreticsi practic) problemaoptimizirii mediului
industrial ostil omului prin ecoeficientizarea actiii metalurgice;

» Aceasi ramut stiintifica are deja definite aspecteirdnd demetod:

- se bazeaz pe principiile conceptelor de dezvoltare durabil
calitate a viei;

- ecologic fungoneaz printr-o metodologie de tip integraligtel&ii
proces metalurgic - mediu - reciclare);

- activitatea metalurgiceste justificat prin programe anticipativei
programe de integrare;

- se dezvol pe bazeperadigmei sistemic@undamentate cdeoria
sistemelor.

» Considergile de mai sus conduc la ideeda pentru modelarea
ecologi@ a mediului metalurgic (MM) considerat ca sistenmteesle
importana primordiak optimizarea coretalor "proces metalurgic - energie -
reciclare”. Aceastfrazi conduce la conceptul conforriirgia sistemul (MM)
este conturul integrat al altor subsisteme intgwaate conform fig. 6.1.

d
@ MM
NOE —
REC .——‘
S/ 1 /
O

Fia. 6.1 Structura simplificat ECC-REC-ENE (ERE)
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- subsistemul M, care reprezintransfornarile materiilor primesi
materialelor pe bazde "fluxuri de materiale” Th cadrul procesului ieirgic
propriu-zis;

- subsistemul ENE care conturéazansfornarile surselor energetice
necesare proceselor;

- subsistemul ECO in care are loc procesarea de needasirilor
poluante din ENEi M;

-subsistemul REC in care simt incluse transtoim pe trasee de
reciclare (recirculare, revalorificare) simbolizate R: pentru recircularea
surselor energeticgi cu Ry pentru recircularea materialelor secundare
(auxiliare).

6.4 DIRECTII DE IMPLEMENTARE A SOLU TIILOR PRIN
PROIECTAREA PREVENIRII POLU ARII PE BAZA
PRINCIPIULUI BAT

Printre alte obiective primordiale, ingineria metgica trebuie &
asigure rezolvarea unitagi coereni a unui tot reprezentat de prezervarea
capitalului natural Tn conti de protega mediului si a minimizrii
consumurilor specifice industriale. Posikifite recomandabile in acest sens
se regsesc in cele de mai jos.

 Fundamentarea teorelicsi practiai a proceselor metalurgice
hipopoluante;se adogt termenul "hipopoluant” pentru ca in contrggéccu
hiperpoluant s se defineasicprocesele cu impact redus in domeniul poiu

* Proiectarea si aplicarea tehnologiilor cu pierderi minime
(minimizarea pierderilor)stiut fiind ca poluarea este o chestiune de pierderi
din conturul procesului tehnologidtee mediul Tnconjuitor;

» Optimizarea consumurilor specifice de componente capitalului
natural, intrucat:

- exist legitura direc intre cantitatea de materiale procesate in
metalurgiesi cantitatea de emisii poluante,

- optimizarea prin minimizare a consumurilor esteeagbrincipal de
a asigura genetidor viitoare necesitile in domeniul capitalului
natural;

* Operaionalizarea ramurilosstiintifice, denumite,ecometalurgie$i
Jnginerie social”; ele trebuie & devira discipline de studiu obligatorii in
planurile de ingamant;

» Extinderea tehnologiilor de utilizare a nlocuitori(substituerilor)
si adaosurilor pentru materiale scunypeeficitare.

Prin Tnsyi faptul i sarcina noasireste de a prezerva capitalul natural
pentru genetdle viitoare, se poate afirmaidn cazul industriei metalurgice
toate materialelgi energiile folosite devin deficitare.
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n acelai timp, pentru industria materialelor metalice omania ele
devinsi scumpe.

* Reciclarea materialelgr energiilor industrialei casnice.

Procesele de reciclare (recirculare, revalorifitase refei la
reintroducerea in fluxurile de fabritma materiilor (substaelor) care:

— fie au fost eliminate m mediul Tnconjilor capierderi tehnologice

de bilary (de materiale sau energetic);

— fie au depsit durataciclului de viaa.

in aceast sfei se Incadredzsi problematica majdr reprezentat de
valorificarea materialelor secundare. Materialubb&ama) sau energia
reciclate in industrie sunt cunoscute sub numelesgerse secundare (R.S.).
In funaie de destinge, acestea se clasHién:

— resurse secundare tehnologice (R.S.dih conturul d&rora se
valorifica in scopuri tehnologice materiale (subgtan

— resurse secundare energetice (R.Sdare se reférla posibilititile
de valorificare a energiilor evacuate din sistemlenologice in
mediul Tnconjuditor conturului agregatului metalurgic;

— resurse secundare energo-tehnologice (R.S.EdEjinite ca o
combinaie a celor dod.

Principiul BAT constituie adkzi calea cea mai indicatpentru
proiectarea activitilor de prevenirei control al poldrii si de valorificare a
materialelor secundare. Aceasta, deoarece prihcguu fost elaborat de
organisme europene competegiteecunoscute ca atare pe baza expegien
cumulate de elitele industriale Tn ultimii ani. BATint tot mai mult acceptate,
depsind de mult stadiul recomaador. Tehnicile si emisiile asociate
nivelelor de consumngi cotele (nivelele) de poluare prezentate in BAT@at
evaluate de-a lungul unui proces repetat, carepdidat urnitorii pasi cum
sunt identificarea problemelor cheie de mediu perdectorul analizat;
examinarea celor mai relevante tehnici care corespacestor probleme
cheie; identificarea celor mai bune nivele de penfota privind proteda
mediului, pe baza infornidor accesibile in Uniunea Europeagi in intreaga
lume; examinarea condior in care pot fi atinse aceste nivele de
performami, cum sunt costurile, efectele cross-media, cele importante
forte implicatesi implementarea acestor tehnigiselectarea celor mai bune
tehnici disponibile (BAT)si emisiile asociatesi/sau nivelurile de consum
pentru sectorul vizat in sens general.

Analiza expetilor de la biroul european IPPE evaluarea Grupului
Tehnic de Lucru (TWG) au jucat un rol cheie in &iscdintre acgi pasi si In
modul in care aceasinformaie este prezentain cortinutul BAT-ului.

Pe baza acestei analize, tehgicpe cat a fost de mult posibil, emisii
si nivele de consum asociate cu utilizarea BAT, suekzentate cele care sunt
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considerate adecvate sectorului ca Tintrggin multe cazuri refleét
performanma actual a unora dintre instaiile din cadrul sectorului. Unde sunt
prezentate emisii sau nivele de consum asociateetal mai bune tehnici
accesibile, trebuie fales ca acele nivele reprezimterformanma de protege a
mediului care poate fi anticigatrept rezultat al apli¢gi in acest sector a
tehnicii descrise, luand in considerare bgaiost-avantaje, inerendefiniiei
BAT. Oricum, nu sunt nici emisii, nici valori linditde consungi acestea nu
trebuie Tnelese ca atare. In unele cazuri poate fi tehnidbpas fie posibile
emisii mai bune, sau nivele de consum mai bunedislacauza costurilor sau
a considergilor cross-media, ele nu pot fi considerate cacadee in BAT
pentru sector ca intreg. Oricum, asemenea nivelefipoonsiderate drept
justificabile in mai multe cazuri specifice, acalode exist forte motoare
speciale.

Emisiile si nivelurile de consum asociate cu folosirea BAE&lécmai
bune tehnici accesibile) trebuidzute Tmpreud cu toate condile specifice
de referina (ex. perioade de mediere).

Conceptul de "nivele asociate cu BAT” descrise s trebuie distins
de termenul "nivel posibil de atins” folosit inalirti ale documentelor, unde
un nivel este descris ca "posibil de atins” folasim tehnid speciai sau o
combinaie de tehnici. Acest lucru trebuiei@hes @ se poate giepta ca nivelul
sa fie atins dup o perioad de timp mai lung intr-o instaléie bine intré@nuta
si bine operat sau Tn cadrul unui proces care fokiseaceste tehnici.

Unde este posibil, datele privind costurile sumhizate impreud cu
descrierea tehnicilor prezentate in teetle anterioare. Acestea dau o
indicaie general privind marimea costurilor implicate. Oricum, costul actual
pentru aplicarea unei tehnici va depinde in mod omgmt de situi@ga
specifia, de exemplu taxe, onoragi caracteristice tehnice ale inst@a in
cauz. Nu este posibil ca toacsti factori specifici siturilor § fie evaluai in
acest document. In lipsa inforgitr privind costurile, concluziile privind
viabilitatea economic a tehnicilor, sunt deduse din obsema asupra
instalaiei existente.

Intertia este ca tehnicile generale BAT din aceste dootendi
constituie un punct de refetinfatd de care % se poat evalua performaa
actuad a unei instalgi existente sauasse evalueze o propunere pentru ozanou
instalaie. Tn acest fel, documentele vor oferi asigtén determinarea celei
mai potrivite condii BAT pentru instal@i sau stabilirea regulilor generale de
legatura cu alte articole. Se prevede ca noile ingiiaf@ot fi proiectate %
functioneze la nivele egale sau chiar mai bune dec&@leaies generale BAT
prezentate. Se considede asemeneaidnstalaiile existente pot duce la
progresul nivelelor generale BAT, subiect al apfditgatii tehnice si
economice ale tehnicii din fiecare caz.
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Capitolul 7

VOLUMUL SI STRUCTURA COSTURILOR PENTRU
ACTIUNILE ANTIPOLUANTE S| DE ACOPERIRE A
PREJUDICIILOR PROVOCATE DE POLUARE

in capitolul 2 al luckrii s-au prezentat aspectele de mediu specifice
liniilor de fabricdie a aelului si a tevilor de eel, s-au identificat activitile
agenilor economici pentru reducerea / eliminarea poiu s-au efectuat
clasificirile specifice protettei mediuluisi s-au delimitat domeniile acestor
activitati, dupi care au fost detaliate principalele aspecte deiungukcifice
liniilor de fabricaie a aelurilor pentrutevi si atevilor de ael.

Activitatile de protege a mediului, degkurate la nivelul ageior
economici corespund la trei tipuri diferite de aitfiti de produde si anume:
activitati de produgde principale, activiitti secundargi activitati auxiliare sau
interne.

Pentru a evalua incidentotah a politicilor de mediu, indiferent sub ce
forma se prezint (reglementare sau instrument economic), aétilet de
protegia mediului trebuie &fie n totalitate identificate, fieacsunt actividti
principale, secundare sau auxiliare. Din toate exvele, activititile auxiliare
sunt mai dificil de rasuratsi posibilitatea de a fi luate in considerare intr-o
analiz integrai de mediu trebuie studiaimai atent. Serviciile produse ca
rezultat al activittilor auxiliare sugn realizarea produsului principal al
diferitelor ramuri de activitatg, ca urmare, cheltuielile ocazionate de acestea
ar putea fi intr-o mi€ masu@ individualizate. Pentru aceasta, actitié
auxiliare de prota@ mediului pot fi puse Tn evidegh cu ajutorul unei
clasificari incruckate constituite din clasa CAEN corespitnare actividtii
principale si grupa de activiti de protega mediului din clasificarea
prezentat mai sus. Un exemplu de clasificarea pentru wisate auxiliaé se
preziné mai jos:

2410/0 produga de metale feroase sub forme primarge feroaliaje;

2410/1 protega aerului in cadrul prodtiei de metale feroase;

2410/2 protega apei in cadrul prodtiei de metale feroase;

2410/3 colectarea, transportul, evacuaregwdor in cadrul activiitii
de produge de metale feroase.

O prezentare detaliata clasificarii statistice a activitatilor pentru
protectia mediului (CSAPM) este redatin anexa 1. Aceasiclasificare a
fost pud la punct pe baza clasifigi statistice tip a instatalor si cheltuielilor
pentru protega mediului, elabordtde Comisia Economicpentru Europa a
Natiunilor Unite si a clasificarii activitatilor caracteristice ale Sistemului
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european pentru colectarea inforihar economice privind mediul (SERIEE
System Europeen de Rassemblement de [I'Informaticon&mique sur
I'Environnement) realizatde Oficiul de Statistic al Comunidtii Europene

(EUROSTAT).

7.1SERVICII SI MIJLOACE SPECIFICE PENTRU
PROTECTIA MEDIULUI

Serviciile pentru prote@ mediului sunt un rezultat al actétilor
specifice de proteia mediului, executate ca actitit principale, secundare
sau auxiliare. Sistemul de clasificare dregte, pe de o parte, criteriile
folosite la clasificarea activtilor specifice de protei@ mediuluisi, pe de
alta parte, criteriile utilizate la clasificarea seiar de citre contabilitatea
naionak. In funaie de prima categorie de criterii, servicile seiggaz
astfel:

- servicii pentru prote@ calititii aerului;

- servicii pentru managementul apelor uzate;

- servicii pentru managementulsaeirilor;

- servicii pentru protg@ solurilorsi a apelor subterane;

- servicii pentru conservarea biodiveigit

- servicii de monitoring, evaluageanaliz;

- servicii de cercetarg dezvoltare in domeniul mediului;

- servicii de administrare geneia mediului.

Cea de a doua categorie de criterii detefimmitoarea grupare:

- servicii comerciale (serviciile ce fac obiectul zdni si cumpirarii
pe piaa);

- servicii necomerciale (serviciile care nu suntidese pieii).

Din cele prezentate in cadrul capitolului 4 al praei lucéri s-a \Azut
ca activitatile de protega mediului sunt executate cu mijloace specifice
acestui domeniu, care includ: echipamente, util&jestalaii, proceduri,
tehnologii. Criteriile dup care se clasific mijloacele de prote@ mediului
tin cont de elementul de mediu asupr&u@ agioneaz preponderent,
precumsi de modul in care este influgn procesul de prodtie.

Primul criteriu de clasificare permite o grupareigloacelor in funde
de elementele de mediu pentru care seirgyte reducerea sau eliminarea
impactelor negative. Astfel, existacilitati cu ajutorul @rora se realizeaz
controlul poldirii aerului, administrarea apelor uzate, adminrsia
deseurilor, remedierea curatirea solului, combaterea zgomotului.

Al doilea criteriu permite realizarea kgrii intre mijloacesi procesul
de produge, determinand uratoarele categorii de mijloace:

e adiugate ("end of pipe"); aceste mijloace sunt situatesfasitul
procesului de produe (nu influeneaz produgia) si au ca scop reducerea
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evacurilor de substare poluante rezultate din procesul de produg nu
sunt strict legate de un anumit proces de proelex. filtre);

 integrate in proces (in ciclul de prodey; aceste mijloace conduc la
adaptarea sau schimbarea unui proces sau a uta#@inde produdge, astfel
incat 4 genereze mai pme emisii poluante sau gkuri, fie prin modificarea
echipamentelor de produe existente cu scopul explicit de a reduce
substarele poluante produse, fie prin inlocuirea unui pahient de prodtie
cu unul nou cu efecte directg evidente in Tmbuitatirea performatelor
industriale ale procesului de prodiec care contribuie in acglatimp la
reducerea pokrii.

Actiunea combinata celor dod categorii de criterii de clasificare este
prezentat detaliat Tn anexa 2.

7.2 CATEGOII DE UNIT ATI IMPLICATE INACTIVIT ATILE
DE PROTECTIA MEDIULUI

Unitatile producétoare de servicii de protgg mediului pot fi
intreprinderi sau s@g care desfsoai@ o activitate de prot¢i@ mediului ca
activitate principal sau ca activitate secundala o activitate economic
principak, alta decat de protga mediului. De asemenea, tot unit
producitoare sunt considerage unitatile care executo activitate economic
principah sau secundarpoluatoaresi, ca urmare, trebuieasdesfisoare o
activitate de prote@m mediului necesar limitarii efectelor negative ale
propriei activiiti economice.

Unitatile sau grupele de u#it implicate in activiltile de protega
mediului sunt identificate in fufie de pozia lor faa de protega mediului
astfel:

* Unitati utilizatoare si/sau beneficiare Acestea sunt uriiti care:

- utilizeaz servicii de proteta mediului, produse conexe adaptate
sub forma consumului final sau al consumului intedrar;

- fac investii pentru a produce servicii de protecmediului;

- beneficiaz de transferuri specifice pentru praiaamediului.

In categoria utilizatorilor de servicii de protiecmediului se cuprind:

- productorii de servicii de protea mediului care apan fie
administraiei publice, n calitate de consumator colective Sectorului
productiv cand folosesc propriile servicii;

- unitati care cumpra servicii de proteita mediului;

- gospodriile populgiei in calitate de consumatori finali.

« Unitati producatoare de servicii de prote¢gia mediului. Aceasi
categorie de uritii poate fi detaliat, astfel:

- producitori specializa care execut o activitate de protga
mediului ca o activitate principal
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- productori nespecializ&a care execut o activitate de protgia
mediului ca activitate secundasau auxilia activititii sale principale;

« Unitati finantatoare care finapeaz direct sau indirect protea
mediului. Tn aceastcategorie se cuprind:

- unitati ale administraei publice, care fing@az propriile activitti
specifice sau fac transferuri (subvien

- productori de servicii specifice comerciale din sectquubductiv;
care i finanteaz propriile activitti;

- gospodriile populgiei, care cumira servicii de protega mediului.

Aceast detaliere fungonak a unigtilor implicate in activiitile de
protegia mediului corespunde uaitlor institutionale definite Tn cadrul
central alcontabilitdrii nagionale, ceea ce inseamma sunt compuse dintr-o
unitate omogei) In cazul Tn care activitatea de proi@cmediului este
activitatea principal sau repreziidt o parte a unitii omogene, in cazul in
care activitatea de protg mediului este o activitate secunidaau auxiliai,
dispun de @ontabilitate propriesi sunt angajate in activiti economice.

7.3COSTURILE PROTECTIEI MEDIULUI, DEFINIRE S
GRUPARE

in practicatarilor cu experiemi In domeniul evidegerii economice a
mediului, exisi dow modalifiti de exprimare a acestei kgri, si anume:
adoptarea indicatorului “costul protes mediului” sau a indicatorului
“cheltuieli de protega mediului”.

Costul protectiei mediului este o categorie econoriainiversal
acceptat si reprezini acea parte a utilizilor care compenseazonsumul de
mijloace de produe si forta de mung, in condiiile tehnice, organizatorice
si de gestiune, pentru @berea unui serviciu de protg mediului.
Continutul costului este legat de consumul de factamecl-a ocazionagi
care, pentru a putea fi uint si evideniat, trebuie & aibda o exprimare
valoricd. Deci, costul este expresia valaria tuturor factorilor consunia
pentru producerea servicillor de pratac mediului si Tmbra@ forma
cheltuielilor suportate de prodatorul de servicii de proteéi@a mediului. Cu
alte cuvinte, la baza costului stau consumurilende@ vie si materializai
exprimate valoric, consumuri care imhtdorma cheltuielior de prodtie si
de distribtie suportate de prodatorii de servicii specifice de mediu. Nu
trebuie confundate mioinile de coski cheltuiak. Pentru a fi mai concludent
putem spune & cheltuiala este sinondmcu o plad, reprezentind un flux
financiar, iar factorul care hotiste G o cheltuiad constituie un element de
cost este consumul. Cheltuiala poate fi simudltarterioad sau anterioar
efectuirii consumului. Distinga dintre cei doi indicatori corsin faptul @ la
nivelul costului sunt incluse numai consumurile en@le, de capitai de
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muna pentru o perioad (luna, an), pe cand cheltuielile cuprind Tintregul
circuit financiar ocazionat de @anile de mediu.

Definirea si caracterizarea diferitelor tipuri de costuri set pealiza
avand in vedere cele trei dimensiuni caracteristieeacestora: campul de
aplicare, momentul de calcgil continut. Tn situaia In care considetide de
mediu joad un rol important in activitatea economicatunci costurile de
produgie se modifid Tn sensul crgerii acestora, fie prin desurarea unor
activitati suplimentare, fie prin dezvoltarea procesulupdaedugie dincolo de
ceea ce existin prezent. Aceste extracosturi sunt denumiteucogentru
protecdia mediului. Cu alte cuvinte, costurile praiec mediului refleci
incarcatura financiai rezultai din masurile de proteg@a mediului si
distribuirea acesteia intre diverse categorii secionomice.

Volumul si structura costurilor pentru gugnile antipoluantesi de
acoperire a prejudiciilor provocate de poluarerdigensibil de la o ramaide
activitate economicla alta, de la un agent economic la altul, fiindniare
masud dependeritde priorititile Tn domeniul protatei mediului. Din acest
punct de vedere considen ci pentru cunogierea mecanismelor de formare a
costurilor este necesagruparea acestora in furecde categoriile economice
de costurki natura lor.

Pentru a intra in probleme de detaliu ale costuglotegiei mediului
este necesamae oprim ptin asupracategoriilor economice de costuri
asupra definirii lor. Aa cum s-a prezentat mai sus, costul pr@eanediului
refleci consumul de factori de prodigs in expresie dneasd, pentru
ohtinerea unui serviciu de mediu, respectiv consuraatdrului capitaki al
factorului muna pentru un anumit volum al serviciului de mediuiobt.

Consumul factorului capital se realizéadiferit, corespungor naturii
componentelor fizice ale acestuia. Astfel, o paserefedi la consumul de
capital fix iar cealalt parte are in vedere consumul de capital circulant.

Consumul de capital fix este denuntbstul capitalului fix si
reprezini partea din pnel capitalului fix care corespunde uzurii acestia
care se transmite prin utilizarea lui in progei@supra serviciilor create cu
elementele capitalului fix .Acesta se mai ngtRei amortizare Deci,
consumul de capital fix reprezinteprecierea sufefitde activul fix angajat
in procesul de prodtie, Tn perioada avatin vedere, ca urmare a uzurii
normale. Toate activele sunt supuse consumulaag#al fix, ceea ce face ca
acesta & derive din valoarea investior, care la randul lor cuprind valoarea
utilajelor, instalgilor si echipamentelor achigonate pentru protgi@
mediuluisi costurile asociate generate de punerea in exgrkatacestora (ex.
costurile de pretiire, de instalare, de futionare a contractului etc.).
Conversia invediilor Tn costuri de capital se face dumai multe metode,
cum ar fi:
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- durata de vi@ a obiectivului de investe;

- metoda costului real al capitalului.

Alegerea uneia sau alteia dintre metode are inreedeterminarea
costurilor anuale de capital in fuirecde evaluarea prdui sau de achizie in
perioada de referia.

Prima metod, durata de viata a componentei tehnicecare susne
masura de protee a mediului, cunoscaisi sub forma de metoda amotird
liniare, const Tn distribuirea valorii bunului de capital fix thscuie in mod
uniform, pe toat perioada utilizrii sale. Coeficientul de depreciere este
definit prin formula 100/n, unde “n” reprezintlurata de vi@ probabid a
acestei categorii de mijloace fixe, exprimate . an aplicaiile in care
costurile sunt estimate la nivel macro, durata ddath este in general
urmatoarea:

- 10 ani, pentru partea electro-mecaraanvestiiei;

- 25 ani, pentru infrastructar

Valoarea la care se aplicoeficientul de depreciere reprezivaloarea
de inlocuire (valoarea activului la pue siu de achizie in perioada de
referina). Valoarea de inlocuire este atest@ie baza pterilor pe care
detinatorii trebuie & le phteasd, pe durata orirei perioade de referii in
scopul Tnlocuirii unui bun de capital fix cu altabu, cat mai aseinator cu
putinta cu cel anterior.

Metoda costului real al capitalului fix are in vedere posibilitatea ca
rata dobanzii (costul imprumutuluiy sarieze in funge de perioadl de timp,
investitori sau tipuri de invesiii Astfel, rata dobanzii varidgzde la an la an,
ceea ce va influgasi costul capitalului. Acest efect este alimentatcdana
de fundamentare a costului de capital pe baza dateinzii de pe pia de
capital. Intrucat rata dobanzii pe f@iale capital varidizin timp, tot la fel va
fluctua si costul de capital. De asemenea, costul capitakste diferit Tn
functie de divegi investitori (industriasi comerul, agricultura, administte
publica, populaie), intrucat costul real este determinat prin cgrka unor
marje specifice investitorilor la rata dobanzii pe piaa de capital. Costul
capitalului poateasvariezesi in fundgie de tipul investiei, intrucat acestea au
grade de risc diferit. Metoda utilizeéazostul real al capitalului, respectiv
evaluarea in ptarile curente ale unui an de BazAceasta insearinca
estimarea costurilor perioadelor viitoare se fa@® B se avea in vedere
inflatia. Costul real se oime prin deflatarea costului nominal cu indicele de
inflatie.

A doua componenteste reprezentatde consumul de materii prime,
materiale, combustibili, semifabricage care reprezirit capitalul circulant.
Elementele capitalului circulant sunt consumate deansformate in cursul
unui singur ciclu de prodtie, fapt ce face ca pwd pentru cumprarea lor §
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se transmit integral asupra produselor la &@rar fabricaie particip.
Consumandu-se intr-un singur ciclu de praigyccapitalul circulant se
regiseste integral in costul prodtiei respective.

Consumul de muné& se evidetiaza prin intermediul salariului,
respectiv al sumei de bani care s#gte pentru procurarea utilizarea forei
de munaé.

Consumul de capital circulant Tmpreiugu consumul factorului de
muna constituie costurile curente sau costuri de operare. Costurile de
operareanclud acele costuri ocazionate de punerea intfunesi exploatare a
facilitatilor de mediu, ale@or componente constau in:

- costul forei de mun& necesare pentru operarea, fberea si
supravegherea facitilor de mediu. Acesta include numai costul cu
personalul propriu;

- costul energiei consumate;

- costul materiilor primegi auxiliare;

- costul serviciilor executate de terirti.

Insumand costul capitalului fix (amortizare) cu tocoe curente
(costuri de operare), ghemcostul protectiei mediului.

Pentru a prezenta interdepen@endintre costurisi incarcatura
financia#i, gruparea acestora dupatura lor vine in sprijinul abordrii cu
mai mult realism a delimitii costurilor protedei mediului. Aceasgt
clasificare urrareste o Tmprtire a fluxurilor financiare in: costurile
activitatilor proprii de protega mediului, transferurile primite, transferurile
platite si costurile de mediu nete. Intre aceste componexith urmitoarea
relaie:

Costuride _ Costurile activigizilor ~ Transferuri N Transferuri
mediu nete de mediu proprii primite platite

O astfel de scheimpermite organizarea datelor la nivelional fara a
exista pericolul dublei inregigti. La nivelu naional trebuie & se ajung la
relaia conform dreia transferurile gkite sunt egale cu transferurile primite
sl, ca urmare, costurile actigitlor proprii de mediu sunt egale cu costurile
nete.

Costurile activitatilor proprii de protec tia mediului sunt determinate
de acele activiti care au ca scop combaterea poluAceast situgie poate
apare cand o #sud de protega mediului (ex. prevenirea emisiilor unui
agent poluant) se face pentru gilod economii de materii prime sau pentru
ohtinerea unui profit ca urmare atamii intreprinse. Situgile profitabile, in
sensul protaeei mediului, sunt acelea care conduc la diminuamgaozitelor
pentru mediu, deoarece un agent economic poage afere a fiti o taxa
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mai mare pentru un volum mai mare de poluare pradus § efectueze
costuri de mediu pentru diminuarea pwiu si implicit diminuarea
impozitului. In ambele cazuri, cheltuielile efediaeprezint extracosturiki
trebuie considerate drept costuri pentru pndemediului. Tot ca activiti
proprii pentru protegta mediului, care genereaniste extracosturi pot fi
consideratesi serviciile cumgrate impuse de legigla cum ar fi: predarea
deseurilor la intreprinderi specializate. Costuriletiatatilor proprii pot fi
grupate astfel:

- amortizarea anuah investiiilor;

- dobanzile pentru creditele luate in vederea z&dlide investiii de
mediu;

- cheltuielile pentru operargaintretinerea investiilor de mediu;

- achiztionarea de servicii de protgc mediului;

Transferurile intra Tn calculul costurilor, &and legtura intre
efectuarea costuluyi finantarea acestuia. Cuantificarea transferurilor permite
efectuarea a dauipuri de analiz:

- evaluare financiar(de pe pozia intereselor ageior economici);

- evaluare economig(de pe pozia intereselor economiei fianale).

La evaluarea financiaravem in vedere veniturile financiagiecosturi
financiare, pe cand la evaluarea econdnuédm in considerare beneficiike
costurile economice. Beneficile economice nu saocéleai cu veniturile
financiare deoarece ceea ce constituie profit sandgre pentru intreprindere
nu este in mod necesar, profit sau pierdere pevdigheconomiei. La randul
lor, costurile economice dif@rde cele financiare, primeleasurand valoarea
real a unei activiiti. In acest context, cand unele inputuri sunt sabeeate
costurile financiare sunt mai mici decat costuglmnomice, iar in sittia
impozitelorsi taxelor, costurile financiare d&éggsc costurile economice.

In funaie de modul de abordare a evalij transferurile pot avea loc in
doua direaii: transferuri piitite si transferuri primite.Difereta pozitiva dintre
transferurile pitite si cele primite reprezigtcosturi de mediu.

Transferurile platite au o caracteristiccomurd de a incita in mod
descentralizat fiecare agent economic pentru egritrde misuri de limitare a
impactelor asupra mediului, pentru care costurpen{ru el si pentru
colectivitate) sunt mai mici. Transferurileapte repreziri un ansamblu de
taxe de conservare a mediului la cele mai miciwostolective. Acestea
vizeaz modificarea sistemului de ptei intr-o maniek care concord cu
cerintele principiului “poluatorul giteste”. Transferurile ptite se grupeai
in: taxele pe poluare sau pe produs, plata sdovidiolosite de étre
utilizatori si taxa pe valoare adgat.

Taxele pe poluaresunt aplicate in diverse domenii ale mediului Tn
functie de poluarea sau grurile produse. Acestea pot fi introduse in
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combinaie cu un sistem de autorizare: oarat taxei de bazeste aplicdit
tuturor poldirilor Tn cadrul nivelului permis, iar o taxde penalizare se
adaug pentru depsirea acestui nivel. Penaidizle sunt destinateasstimuleze

0 reducere a padlwii pana la nivelul permissi astfel, au rol de conformare.
Aceste taxe sunt destinaté swreasd veniturile finanatorilor protegei
mediului si sa Tncurajeze reducerea costului efectiv al polu Taxele de
poluare joag un rol fundamental Tn implementarea principiulpoluatorul
plateste”. Cu toate acestea, existificultati majore Tn proiectarea taxelor de
poluare si a penaliZrilor pentru nerespectarea standardelor admise. Din
motive mai ales sociake politice, in marea majoritate a sitular, taxele sunt
stabilite la un nivel sizut, facand ca poluatoriiasfie dispwi mai degrab sa
plaiteasd taxa in loc & investeast in reducerea podui. Mai mult, nivelul
ridicat al inflgiei, a erodat efectul stimulator reglpotertial de crgtere a
efectului taxelor. Amenzile de nerespectare, camet deoretic proiectate
pentru a descuraja poluatorii écalce reglemeitile, au fost de asemenea
stabilite la nivele prea mici in compéeacu costurile activittilor de mediu
pe care ar trebuiade impulsioneze.

Taxele pe produsreprezini cote prelevate pe produsele care au impact
asupra mediului Tn timpul prodtiei, consumului sau elimimii lor si sunt
destinate modifidrii preturilor produselor respective sau finam sistemului
de colectarssi tratare. Acestea pot inlocui taxele pe poluaémdcnu este
posibili taxarea diredta emisiilor. Taxele pe produs sunt utilizate fiavin
tarile occidentale pentru lubrifian si combustibili cu cofinut de sulf,
ingrasaminte chimice, ambalaje neconsignateunele produse de bazale
industriei petrochimice. In Romania, un astfel migtiument nu a fost introdus
desi, atunci cand sunt legate direct de scopuri smecifle mediu, acestea
joaci un rol important n ckgerea veniturilor pentru asigurarea fondurilor de
mediu.

Taxele utilizatorului sunt pfitile percepute drept costuri pentru servicii
comerciale privind colectareg tratarea in neaua publig a deeurilor si
apelor uzate. Acestea vizéaprin defintie serviciile nscrise in sfera
serviciilor publice (colectare deuri, canalizare). Ele sunt esafe pentru
recuperarea costurilor generate de asigurareancdru servicii socialgi de
mediu. Stabilirea costului total al serviciilor est ca toate costurile,
prezentesi viitoare, internesi externe ce sunt suportate de societate in timpul
producgiei si consumului & fie acoperite in totalitate deatce preul
serviciului respectiv. Trebuie, decia sraispund criterilor generale de
eficacitate a cheltuielilor publice.

Taxa pe valoarea aélugata (TVA) este o tax indirect legat de
aprovizionarea de bunug servicii. Cand taxa este aplidataceasta este
dedud din taxa deja glita de ctre achizitor pentru bunurile achinnate.
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Aceasta Tnseaminca ultimul cumprator supord intreaga valoare a
TVA realizat de-a lungul tuturor legurilor succesive din lgnl de produge.
Din aceast cauz, atunci cand se face deducerea TVA este necesar
excluderea acestei taxe din costurile de mddinycat aceasta nu reprezint
un cost adional pentru agentul economic. TgtuTVA este inclug in
costurile de mediu in sitda investtiilor si consumului gospattiilor si a
sectorului administtgei publice deoarece conduce la steeea costurilor
acestor sectoare.

O privire generdl asupra taxelor introduse in politica de mediu in
majoritateaarilor dezvoltate este prezentah tabelul 7.1

Taxele de mediu itirile dezvoltate Tabelul 7.1

Emisii in aer Taxa pe emisii in aer

Amenda de nerespectare

Impozitul pe CO2

Poluarea apei Taxa de evacuare eflugin

Amenda pentru nerespectare

Taxa pentru canalizare

Deseuri Taxa utilizatorului pentru de seuri municipale

Taxa de depozitare aghirilor

Amenda pentru nerespectare

Rambursarea garartiilor pentru ambalaje de
bauturi

Taxe legate de managementujelailor nucleare

Taxe pe produs legate de alte | Garanii la cumpirarea bateriilor/acumulatori,

deseuri frigiderelor, lubrefiamlor, anvelopelor pentru
returnarea lor uzate

Transport Impozit diferen tiat pe benziri cu/fara plumb
Taxa vamah crescut la importul de masini fara
catalizatori

Nota : randurile Tngreate din coloana 2 reprezirniaxele aplicate Tn Romania

Transferurile primite reprezini ajutoare financiare primite de la
bugetul statuluisi care, dei nu sunt compatibile cu principiul “poluatorul
plateste”, au o eficacitate pot@ala in economia proteei mediului, Tn
anumite circumstge cum ar fi: plata externalitlor pozitive pentru medigi
recuperarea ntarzierilor in materie de depoluare.

Transferurile primite Tmbracdiverse forme, cele mai utilizate fiind
subveniile. Acestea vizeazmai multe obiective, printre care se meneaz:
contribtii la investtii pentru combaterea paldi, punerea la punct a
tehnologiilor curate, incurajarea cetret accelerarea execirti unor
programe benefice mediului, evitarea costuriloresxee.
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Subverniile reprezind o forma de asistetd financiag prin care se reduc
costurile de consum sau de progia serviciilor de proteia mediului. In
acest sens subwvgte includ atat pitile directe d@tre produdtor cat si
controlul preurilor pentru consumatori. In multe cazuri, semtealergului
creat prin subvein au un impact negativ in termeni de mediu. Suljiterau
caracter de cost numai pentru sectorul administraublice.

7.4 CHELTUIELILE - ELEMENTE CONSTITUTIVE ALE
COSTURILOR PENTRU PROTECTIA MEDIULUI

Cheltuielile pentru protectia mediului reflecé fluxurile financiare
alocate de un intrepridtor (administrde public, agent economic,
gospodrie individuak) pentru aguni care au ca scop: prevenirea, reducerea
sau stoparea pagubelor aduse mediului. Acestenase refef la reducerea
emisiilor de poluat in aer, protegia apei de suprafasi a apei subterane,
evitarea producerii geurilor, colectareasi tratarea acestora, reducerea
zgomotului, protega resurselor naturalesi conservarea biodiversiti,
cercetareagtiintifica in vederea dmerii de produse, materii prime sau
realizarea de procese de progieicare nu deterioreaznediul, administrarea
general a mediului. O parte subt@ga din cheltuielile totale sunt alocate
achiztionarii de bunuri de capital. Acestea la randul lor tsutilizate pe o
perioad mai lundgi de timp. Valoarea econondia utilizarii bunurilor de
capital este reflectatin costurile anuale pe cand datele privind chelitei
prezint valoarea totala bunurilor de capital in anul achianarii, neluand Tn
considerare durata de fuimnare, care se intinde pe mai mani. Tn acest
sens, cheltuielile din contabilitatea finandiasufe ‘retrairi’ Tnaintea
integarii lor in costuri avand ca obiect fie eliminareauanitor cheltuieli sau
substituirea unora dintre ele, fie crearea altokatfel, datele privind
cheltuielile si costurile au seminifiqga diferite si trebuie & fie clar
departajate. Cheltuielile pentru praiacmediului exprim numai ceea ce s-a
platit efectiv din volumul de resursereleva in modul cel mai exast corect,
marimea eforturilor depuse intr-o perigade timp pentru realizarea protiec
mediului. Totodat cheltuielile pentru protei@ mediului prezint interes n
contextul analizei economico-financiare deoareca, icdicator sintetic,
permite realizarea coreia dintre efortul depusi efectul economic ainut
intr-o perioad de timp dat.

Locul si rolul analizei cheltuielilor pentru protga mediului in
ansamblul analizei economice este dat deisinsnportarta pe care o
reprezini aceste cheltuieli ca indicatori economico-finangee baza @rora
pot fi diagnosticatai soluionate aspecte deosebit de importante, legate mai
ales de latura calitativa intregii activiiti de proteda mediului. Structura
cheltuielilor pentru atuni antipoluantssi recuperarea prejudiciilor provocate
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de poluare difer, de la o zoa geografi@ la alta, de la un prodéaior de
servicii de protegga mediului la altul, find Tn mare #suri dependerit de
prioritatile Tn domeniul protgeei mediului. Din acest punct de vedere,
delimitarea cheltuielilor pentru protée mediului este posiki) utilizand
urmatoarele criterii de grupare:

a) din punct de vedere al fluxurilor care corespuexictiei
activitatilor specifice de prote@ mediului, cheltuielile se grupeain:

- cheltuieli ale produitorilor ;

- cheltuieli ale agetior finantatori ;

- cheltuieli ale utilizatorilor de servicii de pemtia mediului.

b) din punct de vedere al obiectivelor drite, cheltuielile de proteia
mediului pot fi grupate in:

- cheltuieli privind prevenirea paidi si degradrii mediului;

- cheltuieli de identificare a pditi si de protege a mediului;

- cheltuieli de reconstruire ecologic

c) din punct de vedere al sursei de faa@, cheltuielile de protea
mediului se grupeazstfel:

- cheltuieli publice;

- cheltuieli private.

7.4.1CHELTUIELILE PRODUC ATORILOR DE SERVICII
PENTRU PROTECTIA MEDIULUI

Analiza activititilor de protega mediului se bazeaze distintia care
se face la nivelul prodétorilor de serviciisi anume: produgori specializa
si nespecializa. Cheltuielile produgtorilor de servicii de proteia mediului
cuprind in general formarea biutle capital (invesiile) sau cheltuielile
capitalizatesi cheltuielile de exploatare (cheltuieli opgoaale) sau curente.

Notiunea denvestitie, intr-o accepgune mai larg, este sinonifcu o
dotare, iar intr-un sens financiar-contabil, reprzo cheltuiad facuta pentru
ohtinerea de bunuri cu valoare mare durati de fungionare indelungat, a
caror utilizare este ceriitde exectia activi@tilor specifice pentru protga
mediului. Dupa destinga obiectivelor de investi si a modului de implicare a
acestora in procesul de prodacinvestiiile se clasifia astfel:

- investtii Tn echipamente, utilaje, instaiia amplasate la sféitul
procesului de prodtie (end-of-pipe) pentru utilizare in contextul pjatii
mediului. Aceste instali opereaz independent de procesul de progeici
au rolul de a preveni emisiile sau de &sora nivelul de poluare. La randul
lor, acestea pot fi: invesii pentru protega aerului constand Tn echipamente
si utilaje pentru prevenirea sau reducerea in atenosf emisiilor de gaze, a
particulelor poluante in suspensie sau sedimeetahil pentru monitorizarea
calitatii aerului; investii pentru protegia apei, constand in echipamegie
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utilaje pentru colectaregi transportul apelor uzate, epurarea apelor,
prevenirea evaauii de substate in apele de suprafatratarea apei decire
precumsi pentru alte rasuri de restaurare saagprare a calitii apei, inclusiv
echipamentele pentru monitorizarea apelor de sapraivesttii pentru
deseuri, constand Tn echipamente pentru colectaraasportul, evacuarea
monitorizarea dgurilor; investiii pentru protega solului, constand 1in
echipamentesi utilaje pentru decontaminarea solurilor polugtegvenirea
infiltratiilor de substate poluante in saji in apa subteransi monitorizarea
solurilor; investiii pentru zgomotsi vibratii, constand in echipamentg
utilaje care pot diminua nivelul zgomotului sauwddratiilor; investitii pentru
protecia mediului natural, constand in reabilitasegeconstruga ecologid@ a
ecosistemelor;

- investtii integrate n procesul de prodig; constand din instglasau
parti de instaldi, care au fost adaptate, in ideea de a generapogia
poluare. Cheltuielile de investiin astfel de instald cu destin@a protegiei
mediului constau in extracostul de capital datamggiarii echipamentelor
specifice in procesul de prodigc Intrucat acest tip de echipament de mediu
nu poate fi identificat ca o parte separatprocesului de prodtie, costul va
fi estimat prin compararea cheltuielilor ocazionde&instalga adaptat fata
de o instalae simila@ dar care nu are aceste fadilitde mediu. Astfel de
investtii mai sunt denumitesi tehnologii “curate”, avand drept scop,
prevenirea sau reducerea emisiilor de gaze saucylartin atmosfex,
prevenirea reducerii caitii apei, prevenirea producerii deseeri, reducerea
poluarii solurilor.

Cheltuielile curente (de exploatare) reprezintezultatul investiilor si
cuprind acele costuri care sunt necesare pentruagze reparareai
intrgiinerea instalgilor, echipamentelosi utilajelor pentru protgea mediului.
Acestea includ:

- cheltuieli de personal (salariile brute, cofi|®d sociale) pentru
salariaii care exploatedz repad sau intr@n echipamentele, utilajele sau
instalaiile de mediu;

- consumul de bunugi servicii necesare fumionarii instalaiilor de
protecia mediului;

- cheltuielile care dg nu sunt legate direct de procesul de pro@uau
ca scop furnizarea de servicii de mediu cum arcércetare, administrare
general de mediu, managementulseerilor, etc.

- taxe si impozite specifice plite, care contribuie la finaarea
proteciei mediului. Nu se includ aici amenzile care sedstreai la bugetul
de stagi nu sunt redistribuite pentru actidit de proteda mediului.

- costul complet al achizonarii serviciilor de mediu de la ter parti.

Elementele componente ale cheltuielilor curente foogrupate in
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functie de modul de participare a utilizatorului de sgrvde proteda
mediului la realizarea lor, astfel:

- cheltuieli curente interne, reprezentand chditaieocazionate de
achiztionarea de bunurki servicii si efectuate de dre unitate pentru
producerea de servicii de profiec mediului, utilizand propria fetr de
muna@;

- cheltuieli curente externe, reprezentand contoavaa pitii
serviciilor de protegga mediului prestate de terparti. Cheltuielile externe pot
fi adresate unitilor economice sau organismelor publice.

Este cunoscut faptul ac poluarea mediului genergaz serie de
cheltuieli: unele au efecte economice imediate,aiéele ntr-un timp mai
apropiat sau mai Tndegiat. In acest context, o grupare a cheltuielilor
produditorilor care & raspund in parte la toate aceste criterii, evidani:
cheltuielile efectuate in vederea prevenirii f@oiy identificarii surselor de
poluaresi remedierii degradtii mediului.

Cheltuielile privind prevenirea poluarii si degradairii mediului se
efectueaz inainte de a se produce poluarea. Momentul esréefamportant,
plecand de la faptulica preveni este mai eficient decat a aplica terape
repara ceea ce s-a degradat este mai costisitat dgureveni. Activitile si
agiunile pentru prevenirea paldi mediului constituie componente ale
ecodezvolirii sau, cum se mai spune, ecologizarea aétiviumane, si
genereaz o0 serie de cheltuieli care se cumukeazb forni de cheltuieli
privind prevenirea pokrii si degradrii mediului. La randul lor, aceste
cheltuieli pot fi grupate astfel:

- Cheltuieli de cercetare-dezvoltare pentru Tndititimea proceselor
tehnologice din punct de vedere al prascmediului si al Tmburktatirii
ecologice a produselor. In fabricif¢ instalgiile existente, poluarea poate fi
accentuat, iar organele de control pentru mediu, avertizegiznu vor mai
putea fungona in aceste condi Ori, este mai economicisercetezisi sa
gasesti soluii de depoluare, decatasopresti si sa abandonezi fabricile
respective. Tot in acedstcategorie de cheltuieli irdr si construirea
instalaiilor pilot si cheltuielile de experimentare a lor. O cheltuiahportani
legat de cercetare-dezvoltare o constituie cheltuigdiiwind informareasi
documentarea in domeniul prodec mediului, atat a personalului din
cercetare, caf a celui de proiectarg exploatare;

- Cheltuielile determinate de stabilirea standandede calitate a
efluentilor si produselor din punct de vedere ecologic, elalmarade
instrugiuni de utilizare ecologica produselor;

- Cheltuieli determinate de modificarea tehnolagijpentru diminuarea
poluirii sau eliminarea ei compket Pentru orice modificare de tehnologie
intervin cheltuielile de cercetare, proiectare gisiii, experimeniri, licente;
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- Cheltuieli cu noile obiective de investipentru depoluare sau pentru
prevenirea polirii la obiectivele economice existente. Ac@asategorie de
cheltuieli cuprinde toate lugmle noi care privesc protga mediului si
constituie obiecte de sineasitoaresi care au drept rol protea mediului,
cum sunt: stéi de epurare pentru ape industriale,tistde decantare sau
filtrare, cauri de fum Tnalte, bazine de reten iazuri batal pentru ape uzate.

- Cheltuieli legate de controlyi dirijarea proceselor cu scopul de a
proteja mediul. Tn aceastcategorie in&t cheltuielle necesare opei
aparaturii care se montdéagentru supravegherea proceselor, pentru sesizarea
abaterilor de la dexfurarea normala proceselor, aparatura de determinare a
substarelor poluante, dispozitive de protec pentru prevenirea unor
fenomene care ar provoca o poluare.

- Cheltuieli cu prelucrarea suplimeritaa unor materii primesi
materiale primite de la furnizori care, pentru apualua, sunt supuse unor
procese de prelucrare pentru ca atunci cand seuwans procesul de
produgie s nu aild influenta asupra mediului. De exemplu, recuperarea
sulfului din gazele naturale care, prin aprindera, trebuie & ajungi n
atmosfed.

- Cheltuieli de nlocuire a unor substarpoluante cu altele mai pu
poluante, cum ar fi: Tnlocuirea mercurului de laebide auto, eliminarea
cadmiului de la fabricarea acumulatoaraioropselelor etc.

- Cheltuieli pentru realizarea de noi ambalaje hegdesi care 4 le
Tnlocuiasé pe cele actuale, care in mare masumt din materiale plastice
prin distrugere poluedziar daé@ sunt ingropate in halde, persistite de ani.

- Cheltuieli cu pregtirea personalului, in care se includ toate
cheltuielile cuscolarizarea, perfemnarea sau reciclarea personalului de toate
categoriile, de la exploatarea instaler de depoluare, a personalului din
laboratoarele de analize asupra mediului, a pehsloimade control al
mediului, a personalului care infiree sau reparaparatut de supraveghere
analize asupra mediului, a restului de personal e&iescolarizat sau instruit
n probleme de protge a mediului.

- Cheltuieli legate de experign si Tncercri de recuperaresi
valorificare a dgeurilor si pentru oltinerea de energie electiidin surse
neconverionale. In acest sens, se fac multe cércgtentru recuperares
valorificarea dgeurilor ce rezult din procesele industriale sau dugilizarea
produselor, pentru ca eld@ su mai ajung in mediusi si polueze. Pe linia
ohtinerii de surse energetice nepoluante, certetsunt indreptate pentru
gasirea de tehnologii pentru wberea hidrogenului cu ajutorul
microorganismelor fotosintetice. Hidrogenul aregoatenergeticfoarte mare
si efectul poluant aproape nul.

- Cheltuieli legate de computerizarea proceseldmdéogice si a
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instalaiilor de depoluare. Calculatorul are un mare rolsupravegherea
proceselor pentru a preveni producerea de sulesfaruantssi orice avarii,
care ar putea avea efecte nocive asupra mediuuacéast categorie de
cheltuieli, pe lang cheltuielile de achizionare a tehnicii de calcul, se includ
si cheltuielile de instalare, programaiigounere n fungune.

Cheltuieli de identificare a poluarii sunt un rezultat al activlor de
control al proceselosi al tuturor activisitilor care sunt poteral poluante,
precumsi al masurilor de anihilare a poluglor.

Se pot distinge uritoarele categorii de cheltuieli pentru controlul
poluarii si oprirea poluatilor in mediu:

- cheltuieli legate de recgp materiilor primesi materialelor. Tn zilele
noastre, o serie de companii au probleme din ceeimmai serioase cu
evacuareai distrugerea deurilor, in special a celor periculoasaalse face
ca o dat cu livrarea materiilor primgi materialelor se mai strecaagi unele
deseuri. Din aceadt cauz, asupra materialelor pe care le primesc trebuie
efectuate controalg analize pentru a nuafrunde deeuri care % le polueze.
in acelai timp, materialele respective trebuie controlantpu a nu avea
substare poluante peste normele admysprevizute in contracte.

- cheltuieli legate de controlul procesului de pratk sau al fluxului de
fabricgie, care acopéranalizele efectuate pe parcursul procesului tego|
pentru a nu fi deversate sau evacuate sufespapiuante sau anumiteseeri,

- cheltuieli cu laboratoarele de protejare a medljih care se cuprind:
consumurile materiale, salariile personalului dplextaresi alte cheltuieli
legate de personal, amortizarea aparaturii, r@para aparatut si altele;

- cheltuieli privind controlul mediului in jurul uratii (actiuni de
automonitoring). Pentru a avea o imagine despreaatop noxelor asupra
mediului si a gradului de poluare, trebuie efectuate andizg@irul unittii
respective, pe arii mai apropiate sau irdigpe, Tn funge de specificul
proceselor de prodte, pentru a putea luaasuri de oprire a pokiii. Aceste
analize se fac asupra aerului, apeiolului;

- cheltuieli legate de valorificarea, depozitardaansportul sau
distrugerea deurilor periculoase pentru mediu. Este mai avasta@ose
aloce fonduri suplimentare pentru dezvoltarea dadmgii fira reziduuri,
deoarece Taturarea lor devine extrem de costisitoare. Nu di@atina se pot
aplica tehnologii de reciclare a sgeirilor, de valorificare sau realizare de
tehnologii cu circuit inchis,afa deseuri si acest fapt genereaod serie de
cheltuieli care inff Tn aceast categorie:

- cheltuieli de exploatare a instgll@r de depoluare, cum sunt:
materialelssi energia consumate pentru installa de depoluare, amortizarea,
salariile personaluluii alte cheltuieli.

Spre deosebire de cheltuielile privind prevenirerii mediuluisi de
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identificare a polarii, cheltuielile de reconstruire ecologig sunt o adeisrata

povati pentru agegii economici si pentru colectivitatea uman Ele sunt
determinate de daunele provocate mediului, cardipobtportante, majorsi

ireversibile.

Daunele importante sunt cele determinate de denesrsanor poluatn
peste limitele admise, prin icarea normelor admise sau a legisia
Daunele majore sunt cele care sunt provocateami@mminare a elementelor
de mediu (aer, dp sol) sau a altor factori de medjucare nu mai pot fi
utilizate Tn circuitul economic decat dase intiaza unele luciri de reparare
(ex. punerea in circuitul agricol a unui teren, ifocarea apei freatice,
decontaminarea unui lac sau rau etc.).

Daune ireversibile sunt acelea care nu mai potriigdiate sub nici o
forma, cum sunt: dispaia unor plantai animale, distrugerea unui monument
al naturii etc.

in categoria cheltuielile de remediere a mediulait i incluse
urmatoarele cheltuieli:

- platile pentru daune aduse mediului, respectiv pemglijerte, cum
sunt cele pentru: dfarea in apele naturale a automobilelor, utilajelor
ambalajelor; evacuarea de noxe peste limitele ajmisluarea #surilor de
protecie fonica a surselor generatoare de zgomgteibratii sau depsirea
limitelor legal admise; nechtirea spdilor care nu sunt ocupate productiv din
incinta unittilor; nedotarea instafélor cu aparatui de nasui si control
pentru prevenirea palui; neluarea rnasurilor de colectare, transport,
depozitaresi neutralizare a reziduurilogi deseurilor, precumsi efectuarea
acestor opera fara respectarea cordior prevazute de lege; desfurarea
unor activititi fara autorizaie de mediu etc.

- cheltuieli determinate de plata unor taxe pedeuerdri de eflueni.
La noi intara se phtesc taxe pentru devéarsde substafe poluante in apele
de suprafdg sau freatice, in limita normei admisibile. Niveltestor taxe
este determinat de natura agjen poluarti;

- cheltuieli generate de folosirea unor resurseuradg peste cele
stabilite prin contractei altele impuse prin lege (ex. pentru caniié de ap
consumate peste cele contractate seashyrataxe);

- cheltuieli de refacere, care constau in: decom@ma unor terenuri
care au fost infestate cu subsearoxice sau radioactive, decontaminarea
apelor freatice care au suferit containircu substate toxice, reimpduriri in
zonele unde au fost efectuate dekpiri prin tiiere sau incendiere, repunerea
n circuitul normal a unor terenuri care au fosgrdelate ca urmare a unor
lucrari sau catastrofe naturale (cutremure, inumasdc.), despgubiri platite
organelor de mediu sau altor ageaconomici pentru daune provocate ca
urmare a polérii sau a unor gani care au avut impact asupra mediului.
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7.4.2CHELTUIELILE UNIT ATILOR FINAN TATOARE

Unitatile care utilizeaZ servicii specifice sau investesc pentru progec
mediului nu sunt Tntodeauaunitati finantatoare. Astfel, pe laragpropriile
resurse, unitile pot beneficia de transferuri specifice. Ca tégyeneral,
protecia mediului este caracterizaprintr-un complex de circuite financiare
datorat existegei subveniilor, ajutoarelor de invegii si a altor transferuri
specifice destinate fingirii activitatilor pentru protega mediului.

Finartarea cheltuielilor pentru proteg mediului trebuie asiguratdin
fonduri constituite atat la nivelul bugetului datstatsi din fondurile proprii
ale intreprinderilor. Constituirea fondurilor penfrote¢cia mediului poate fi
asigurai prin mai multe mijloace.

a) subverionarea resurselor (apresurse energetice etc.), sau incurajarea
unor activititi cum ar fi dezvoltarea agriculturii traginale in detrimentul
celei intensive etc. Subvgife sub diferite forme pot fi acordate pentru a
ajuta sau incita poluatorii in vederea linitemisiilor lor poluante;

b) un sistem de regleméntcare impune gte limite asupra cantitilor
de emisii de substgan toxice sau utilizarea unor bunuri matipyoluante.
Depasirea acestor limite conduce la penalizarea cel@lic&i in astfel de
agiuni, care se pot constitui in fonduri pentrutsweea cheltuielilor pentru
protecia mediului, dirijate tocmai pentru asigurarea dagidr de mediu n
limitele impuse de reglementare.

Aceasi cale prezirt avantajul & efectele sale asupra mediului sunt
perfect previzibile, Tn @sura n care acestea reprezimtste norme de
conservare definite cu precizie. Tgtaceast modalitate nu reprezifntcalea
cea mai ptin costisitoare, iar in anumite situiacand se impun mijloace
tehnologice moderne, reglementarea poate consttufrari n calea
progresului tehnic;

c) un ansamblu de incita economice, fundamentate pe principiul
“poluatorul pkhteste”. Incitaiile economice pot ghida comportamentul
agenilor economici, mutand fraccatura financiai spre poluator, pernd@nd
atingerea obiectivelor de calitate, la costuri ctle sdzute. Aceste
instrumente constau n instaurarea unui sistemade tare & permia
conservarea mediului la costurile cele maizsite. Ele vizeaz modificarea
costurilor in sensul krii n considerare a costurilor efectelor extereecare
trebuie 4 le suporte agei care le produc. Pot exista mai multe instrumente
care au in vedere o inditga economié pentru respectarea mediului, pe care le
redim Tn continuare:

 finantari pe baza principiului “poluatorul fteste”:

- taxe anticipate pentru colectarea unaede (ex. cutii de aluminiu,
butelii PET, baterii, frigidere uzate, giai casate);
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- utilizarea pitilor pentru finamarea costurilor de remediere (ex. la
depozitarea deurilor);

- finanarea costurilor evadui deseurilor si a epudrii apelor uzate
prin taxe pe servicii.

» taxe incitative cu scopul eficiendizi protegiei mediului prin
oferirea unor incitgi bazate pe pte

- taxe diferenate pe benzif

- taxe asupra consumului de combustibili cutirart ridicat de sulf;

- taxe pe emisii de compiurganici volatili.

Eficacitatea instrumentelor prezentate derdin modul de calcul al
acestora, n sensuli anivelul taxelor trebuie stabilit cel po la nivelul
costurilor marginale de depoluare, cu alte cuvinébuie g@sit punctul de
echilibru intre rentabilitatgi fezabilitate. Un sistem prea simplu esterude
aplicat dar eficacitatea sa este limifgbe cand un sistem complex poate fi
foarte eficient dar dificil de aplicat.

Esena ansamblului de instrumente preconizat coirstrestructurarea
fiscalitatii actuale Tntr-o perspectivecologi@, cunoscut sub numele de
diferentiere fiscal, adiad modificarea costurilor aferente produselor care
polueaz mai mult.

Reforma fiscal de aceadt natué ridica unele probleme, intre care
asigurarea neutradiii fiscale ocug un loc important. Este claracprin
asigurarea obiectivelor pe care le au, ecotaxelsumt neutre, Tn sensui c
acestea vizeaz modificarea comportamentului economic folosindu€se
parghie diferetierea prin impozit. Pe de alparte, aceastrefornmi fiscak
pune unele probleme legate de utilizarea Hrdas la niste obiective
ecologice care pot contraveni practicilor fiscalerente, dat nu se
construiesc reglemetrtle necesare redistribuirii Tncagor rezultate din
noile sisteme de taxare in ditacproteciei mediului.

in funaie de modul de finaare a protegei mediului, cheltuielile
unitatilor finantatoare se pot grupa astfel:

- cheltuieli publice, care rezuit din finartarea serviciilor publice de
protecie a mediului existente. Acestea constau in cheditde fungionare,
intrginere si reparare, in special pentru servicille de epurareapelor
menejere, pentru colectareai depozitarea gunoaielor menajerg
monitorizarea Triturarii deseurilor periculoase precunsi intretinerea
depozitelor care coim aceste dgsuri;

- cheltuieli private, care se reférla investiile de tipul “ctiga-
céstiga”. Aceste cheltuieli pot fi justificate pe considate economice dar au
si rezultate benefice din punct de vedere al galitmediului, urndrind
schimliri in modul de administrargi Tn procese de prodtie pentru
reducerea emisiilor de poluata costuri mici.
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7.4.3CHELTUIELILE UTILIZATORILOR DE SERVICII DE
PROTECTIA MEDIULUI

Cheltuielile utilizatorilor sunt generate de foles serviciilor de
protecia mediului. In categoria utilizatorilor de servispecifice se regpesc
unitati de administraa public, intreprinderi productive, gospidle
populdiei, conform clasifigrii descrise la inceputul capitolului.

Cheltuielile unitatilor de administratie publica Tn calitate de
utilizatori sunt reprezentate de:

- consumul final de servicii specifice necomerciale;

- consumul de servicii specifice Tn calitate de comstor colectiv.

Cheltuielile unitatilor sectorului productiv, in calitate de utilizatori
constau in:

- investtiile productorilor specializg;

- cheltuieli curente reprezentand consumul de sesspecifice pentru
activitatile auxiliare si cheltuieli de capital, in cazul prodiiorilor
nespeciliza.

Gospodiriile populatiei, in calitatea lor de utilizatori de servicii
specifice, efectuedz cheltuieli de protaa mediului pentru: cuniparea de
servicii de igienizare, epurarea apelor uzate negeajcolectarea deurilor
menajere, achigi de produse conexe (recipigncontainere, pubele, tancuri
septicesi produse cerute de utilizarea tancurilor septide@ asemenea,
gospodriile pot beneficia de transferuri pentru pratac mediului,
reprezentand in principal partea din subivgme produse, in cazul in care
acestea existsi care corespund consumului lor.
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CONSIDERATII FINALE

Lucrarea analizeé@zoperaiile responsabile de generarea de noxe din
cadrul unititilor siderurgice, in procesele de elaborargedualor pentrutevi,
de turnare aaglelorsi de laminare la cald gevilor, cu referiri concrete la:
manipularea fierului vechi in haldele de elaborgreginélzirea fierului
vechi, opergile tehnologice care se dasbam Tn cuptoarele electrice
(incarcarea, topirea, oxidarea, evacuarea), metalurgiaodk, turnarea
continua a aelului Tntagle Tnélzireataglelor pentru perforarea prin laminare
si obtinerea ebgelor tubulare, reiritzirea ebgelor si laminarea la cald a
tevilor finite.

Strategiasi managementul de mediu in géde de gelarie-laminoare
pentru fabricaregevilor sunt prezentate detaliat, in conformitatedotersele
acte normative (legi, haari de guvern, standarde, ordine ale diverselor
ministere, decrete etc.) care creéeaadrul juridic necesar pentru profec
factorilor de mediu in Romangarespectarea principiilor dezvaiti durabile.
in acest mod au fost considerate bazele legalesaszgentru transpunerea
noilor directive adoptate la nivelul Uniunii Europe precumsi a
modificarilor intervenite la unele dintre directivele exste.

Pentru alinierea la normele de mediu, atat la olveperatorilor
economici din siderurgie cai in zone geografice cu probleme grave de
poluare, activitate ce se face cu importante efortimanciare, lucrarea
contribuie la promovarea imbunatatirii continue exfprmantelor de mediu
ale operatorilor economici din siderurgie prin sustea implementarisi
certificarii Sistemului de Management de Mediu, SMvhform SR EN ISO
14 001: 1997.

Pentru stabilirea principalelor aspecte de mediecidige liniilor de
fabricgie a agelului si a tevilor din ael, unul dintre obiectivele urinte,
lucrarea preziit mai intai principalele aspecte de mediu speciirudor de
fabricaie a aelurilor, ataglelorsi de laminare aevilor, dug care analizedz
la detaliu stadiul protei@i mediului la produdtorul de ael si tagle de el
pentrutevi ARCELORMITTAL SA Hunedoarai la produdtorul detevi de
otel SC TMK-ARTROM SA Slatina, s¢andu-se in evides, in ambele
cazuri, echipamentele si fluxurile tehnologice tease care concarla
generarea de emisii poluante, instalatile pentetingrea, evacuareai
dispersia poluatior precumsi masurile luate pe plan local (plan de actiuni)
pentru eliminarea/reducerea noxelor.
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in ceea ce priwge stabilirea celor mai bune tehnici disponibileA{B
referitoare la prevenirea controlul polirii pe liniile de fabricéie a aelului
si a produselor tubulare deeb se preziri detaliat, pe de o parte, procedeele
si aparatura de supraveghegiemasurare a emisiilor poluante (obiectivele
supravegherii emisiilor, monitorizarea discontingi continulda a emisiilor,
cerine privind masuitorile, procedee de Isurare)si, pe de alf parte,
echipamentelsi instalgiile specifice pentru protéi@ mediului in siderurgie-
laminoare (echipamentg@ instalgii pentru captarea prafului, instélasi
echipamente complexe pentru epurarea gazelor,latistai echipamente
complexe pentru epurarea apelor, modglite combatere a pdldi fonice).

In final sunt prezentate in capitolele "Procedeesdpraveghersi
masurare a emisiilor poluantei "Echipamentesi instalgii pentru protega
mediului n siderurgie” Cele mai Bune Tehnici Diggmle (BAT — Best
Available Technique) de prevenirg control al poldrii in industria
siderurgi@, mai concret, pe de o parte in domeniul elatiosi procedrii
otelurilor pentrutevi si, pe de alt parte, in domeniul laminii la cald atevilor
din oel. Selectarea celor mai bune tehnici disponibBAT) si emisiile
asociatssi/sau nivelurile de consum pentru sectorul vizaugealizat potrivit
articolului 2 (11)si anexei IV a Directivei U.E. Aceste BAT-uri (TheeBt
Available Techniques) au fost elaborate de orgamisaropene competente
recunoscute ca atare pe baza expeaiecumulate de elitele industriale in
ultimii ani. Ele sunt tot mai mult acceptate, dgpd de mult stadiul
recomandrilor, astfel incat se poate accepfiaaceast notiune a @patat deja
dimensiunea unui substantiv comun.

In cazul elabatrii si turnarii otelurilor pentrutevi in convertizoare s-au
stabilit BAT-uri care constau in reducerea emisiite particule solide
rezultate in urma pretéat topiturii metalice (prin evacuare eficient
epurarea ulteriodr prin utilizarea filtrelor electrostatice), in rgmrarea
gazului de convertizogi despéfuirea primaii (prin ardere in sistem inchis,
precipitarea electrostaticin regim uscat sau filtrarea), Tn despirea
secundar (prin evacuarea eficientla Tnarcare, desircare si transfer,
eliminarea vaporilor de metal prin utilizarea gazuinert), in reducerea
emisiilor n apa proveritde la &cire si minimizarea reziduurilor solide.

Cele mai bune procedee tehnice disponibile BAT nperdtapele
tehnologice luate separsit diferitele probleme legate de mediu in ceea ce
priveste laminarea la cald gevilor constau in depozitare® manipularea
materiilor primesi produselor auxiliare (prin colectarea pierderioduse
prin scurgeri, separarea scursurilor uleioase pande evacuare, tratarea apei
separate in sta de epurare), in Talzirea prelimina% si cuptoare pentru
tratament termic (prin evitarea aerului in exges pierderilor de @dura,
alegerea ateita combustibilulusi implementarea automaiidi, recuperarea
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caldurii din gazul de ardere, ditnare de genefia a doua cu camut redus
de NOXx), in etapa de laminare la cald (prin ingiade exhaustare cu tratarea
aerului extras cu ajutorul filtrelor, stropire cpaaurmat de tratarea apei
reziduale), in tratarea apei rezidual@/dp proces ce c@ne tundersi uleiuri,

in prevenirea contamini cu hidrocarburi.

Sunt prezentate salile tehnice de minimizare a emisiilor poluante n
sectoarele de elaborage turnare a ¢elurilor pentrutevi care § asigure
productivitatea maxith a agregatelor de elaborage turnare, cu emisii
minime Tn atmosfer prin reducerea emisiilor de gagepraf la surg, prin
captareasi evacuarea emisiilor de gaze praf, prin reducerea padiui cu
ajutorul instalgilor de depoluare (sunt prezentatgefin care sunt trecute in
revist situdiile tipice existente privind captarea emisiilor gazesi praf in
otelarii electrice europeneki prin alte surse potgiale de poluare la
elaborareaelurilor pentrutevi precunmsi prin managementul geurilor.

Se poate apreciaacin contextul dezvoltarii durabile a Romaniei
protectia mediului este o prioritate in vedereay@asrii unui mediu curat
pentru sanatatea locuitorilor tarii si asigurare@eiucresteri economice
inovative, spre binele generatiilor actuale siodite. In acest sens lucrarea
contribuie la imbunatatirea integrarii cerintelog @rotectie a mediului in
elaborarea si implementarea strategiilor sectqriedgionale, zonale si la
nivel de companie precum si decuplarea impactuldegradarii mediului de
cresterea economica si solutionarea unor problemete, cum sunt
implementarea Celor mai Bune Tehnici DisponibiléTB si “Tehnologiilor
Curate” in toate sectoarele siderurgice, diminuaraatitatilor de deseuri,
valorificarea deseurilor si crearea unei pieterglggentru tehnologii si servicii
eficiente.

Conformarea cu cerintele directivelor UE privind efRenirea si
Controlul Integrat al Poblrii — (IPPC) — creaz agentilor economici din
siderurgie posibilitatea de a realiza modele delgecbe si consum durabile,
n scopul protejarii mediului in intreguks, inclusiv a evitarii si reducerii
impactului asupra mediului si refacerea amplasaeh@nafectate de poluare
la un nivel care &asigure reutilizarea acestora. In acest scoprearde fei
contribuie la adoptarea Documentelor de referipentru Cele mai Bune
Tehnici Disponibile - BREF, elaborate de UE, speeifsectoarelor de
elaborare-turnare aeurilor si de laminare la cald @vilor.

Se prezint cele mai Bune Tehnici Disponibile (BAT) care sunt
considerate adecvate sectorultglarie-laminoare ca intreg, in acelai timp,
reflectand performagele actuale ale unora dintre instalea din cadrul
sectorului. Emisiile sau nivelele de consum asectat cele mai bune tehnici
accesibile, repreziat performama de protege a mediului care poate fi
anticipat drept rezultat al apli¢ei Tn acest sector a tehnicii descrise, luand



214 TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL

in considerare balgn cost-avantaje, inereéndefinitiei BAT.

Oricum, nu sunt nici emisii, nici valori limiitde consunyi acestea nu
trebuie Tnelese ca atare. In unele cazuri pot fi tehnic plesémisii mai bune,
sau nivele de consum mai bune dar, din cauza dostsau a considetiéor
cross-media, acestea nu pot fi considerate ca atketv BAT pentru sector ca
intreg.

Emisiile si nivelurile de consum asociate cu folosirea BAElécmai
bune tehnici accesibile) trebuiégzute Tmpreud cu toate condille specifice
de referina (de ex. perioade de mediere).

Conceptul de "nivele asociate cu BAT” trebuie distide termenul
"nivel posibil de atins” folosit n altegpti ale documentelor, unde un nivel
este descris ca "posibil de atins” folosind o telirgpeciai sau o combinge
de tehnici. Acest lucru trebuietéles @ se poate giepta ca nivelul &fie atins
dupa o perioad de timp mai lung intr-o instaléie bine intr@nuta si bine
operai sau in cadrul unui proces care fokteeaceste tehnici.
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ANEXE
Anexa 1
Clasificarea statistica a activitatilor pentru protectia mediului
(CSAPM)

100 Protedia aerului ambiant si a climei
110 Prevenirea paduii prin modificarea proceselor:
111 pentru prote@ aerului ambiant
112 pentru prote@ climeisi a stratului de ozon
120 Tratarea gazelor evacugiteentilarea aerului
121 pentru prote@ aerului ambiant
122 pentru prote@ climeisi a stratului de ozon
130 Masuraresi control, analize de laborator
140 Alte activititi

200 Gospodrirea apei uzate
210 Prevenirea paiuii apei prin modificarea proceselor
220 Reeaua de canalizare
230 Epurarea apei uzate
240 Tratarea apei deaire
250 Masurare, control, analize de laborator
260 Alte activititi

300 Gospodrirea deseurilor
310 Prevenirea producerii gaurilor prin modificarea
proceselor

320 Colectarea transportul dgeurilor

330 Tratareai evacuarea deurilor periculoase
331 Tratare termic(incinerare)
332 Depozitare in locuri special amenajate
333 Alte forme de tratarg evacuare

340 Tratareai evacuarea deurilor nepericuloase
341 Incinerare
342 Evacuare la gropile de gunoi
343 Alte forme de tratarg evacuare

350 Masurare, control, analize de laborator

400 Protegia solului si a apei subterane
410 Prevenirea infiltirii poluantilor
420 Decontaminarea solului
430 Masurare, control, analize de laborator
440 Alte activititi
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500 Combaterea zgomotulusi a altor activitati
510 Zgomotul de la traficul rutigr calea ferat
511 Prevenirea prin modificarea proceselor laasurs
512 Construg si instalgii antizgomot
520 Zgomotul de la traficul aerian
521 Prevenirea prin modificarea proceselor laasurs
522 Construtii si instalgii antizgomot
530 Zgomotuki vibratiile de la procese industriale
540 Masurare, control, analize de laborator
550 Alte activititi

600 Protedia biodiversititii si a peisajelor
610 Protega speciilor
620 Protetia peisajelosi a habitatelor
621 Protega padurilor
622 Combaterea incendiilor
630 Reabilitarea speciilgr a peisajelor
640 Regularizarea cursurilor deaap
650 Combaterea gertificarii
660 Masurare, control, analize de laborator
670 Alte activititi

700 Protedia impotriva radiatiilor (excluzand centralele nucleare
si instalgiile militare)
710 Protega mediului ambiant
720 Masuraresi control, analize de laborator
730 Alte actividti

800 Cercetaresi dezvoltare pentru:
810 Protega aerului ambiangi a climei
820 Protega apei
830 Deeuri
840 Protega soluluisi a apei subterane
850 Combaterea zgomotuliia vibrgiilor
860 Protegia speciilorsi a habitatului
870 Protega impotriva radigailor
880 Alte cerceiri privind mediul

900 Alte activititi de protectia mediului
910 Administrarea genetizh mediului
920 Educae, instruiresi informare
930 Activitati care conduc la cheltuieli indivize
940 Alte cheltuieli nespecificate
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11
111

112
113

114
115
116

117
12
121

122
123

124
125
126
127

128
129
1210

1211

21
211

212

213

214

215
216

Anexa 2
Clasificarea statistici a mijloacelor pentru protectia mediului
1. Mijloace pentru protedtia calititii aerului si a climei

Mijloace integrate Tn proces

Mijloace pentru reducerea emisiifpa mirosurilor cauzate de arderea
combustibililor fosili (ex. faciliiti pentru echipamentele de ardgreasetarea
acestor echipamente)

Rezervoare cu capac flotant

Echipamente auxiliare (inclusiv robinete, vaimebiniri sudate in locul flagelor,
pompe capsulate)

Pompe de vacuum in locul ejectoarelor de abur

Proceduri de refolosire a gazelor uzate pgrguenirea polirii aerului
Folosirea tehnologiilor curate (in vederea cedupoltirii in timpul procesului de
produgie)

Folosirea produselor adaptate

Mijloace adiugate (end of pipe)

Instaléi si echipamente pentru limitarea emisiilor de diod@sulf (SQ) si/sau
oxizi de azot (NQ) produi din arderea combustibililor

Sisteme de recuperare a sulfului din gaze

Instaldi si echipamente pentru captargaalorificarea gazelor reziduale in
diverse procese tehnologice (ex.: captare reziduamurice gazoase, captagga
valorificarea fluorului, clorului etc.)

Cuptoarsi cosuri de ardergi dispersie a gazelor reziduale

Cicloane, multicicloane, exhaustoare

Filtre cu saci, filtre electrostatice (eleciltod), filtre absorbante etc.
Ventilatoare cu dispozitive de captgireetinere: toate tipurile de ventilatoare cu
absorbie axiale, centrifugale, ventilatoare cu gaze indaig

Separatoare prin metoda Venturi

Alte sisteme uscate de eliminare a prafgilsuspensiilor din gaze

Sisteme de degfuire umede (hidrocicloane, ptoare de gaze, instaiia
hidraulice de despfuire, filtre cu spum, scrubere, inclusiv instglade spilare
gaze acidei gaze alcaline)

Echipamente de #isurare, control, analize de laborator

2 Mijloace pentru managementul apelor uzate

Mijloace integrate Tn proces

Mijloace pentru reducerea caittitde agi folosita, reutilizarea apei
Echipamente auxiliare (inclusiv robinagievalve, imbiriri sudate n locul
flanselor, pompe capsulate)

Operaiuni suplimentare de intrieere (ex. cuitare) a sistemelor de age fcire,
Tn cazul in care clorinarea acestor ape nu estaigedin motive legate de
protecia mediului

Capaciiti de pompare suplimentare in instala existente pentru a reduce
temperatura de evacuare (8a@e urnireste reducerea paduii termice)
Folosirea tehnologiilor curate

Folosirea produselor adaptate
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Anexa 2 (continuare)
22 Mijloace adiugate
221 Canale, colectori pentru transportul apelotaiza
222 Rezervoare tampghnalte sisteme de stocare pentru ape uzate
223  Stai constituite din trepte mecanice de preepuraveegaurare a apelor uzate
224  Stdi constituite din trepte chimice de preepurareejawrare a apelor uzate
225  Staii combinate constituite din trepte mecano-chindeepreepurare sau epurare a
apelor uzate
226  Staii constituite din trepte mecano-biologice de epeii@apelor uzate
227  Staii constituite din trepte mecano-chimice-biologd®epurare a apelor uzate
228 Alte instaldi sau sisteme pentru purificargieneutralizarea apelor uzagepentru
prevenirea polirii
229 Alte instaldi pentru protega apelor (instalg de refolosire a apelor uzate,
incinerator pentru arderea apelor uzate etc.)
2210 Turnuri dedcire, circuite Tnchise decire a apei, echipamente pentrarirea
dispersiei apelor evacuate
2211 Echipamente deasurare, control, analize de laborator
3 Mijloace pentru managementul dgeurilor
31 Mijloace integrate in proces
311 Proceduri de refolosire asderilor Tn procesul de prodtie
312 Reducerea consumului de materii priimaateriale auxiliare in vederea reducerii
cantittii de deeuri
313 Folosirea de materii prigemateriale auxiliare care nu agreseazdiul
314 Aplicarea unor procedufiia unor procese de prodieemai costisitoare, dar care
reduc cantittile de dgeuri generate
32  Mijloace adiugate
321 Vehicule speciale (compactoare, camioane, jadaamioane-cisterne etc.) pentru
transport dgeuri
322 Containere pentru colectargelerisi transport
323  Staii de transbordare deuri
324  Echipamente de sortare, compactare, neutrlizdetoxificare a dgeurilor
325 Instald@i de incinerare dgauri
326 Spai amenajaye pentru stocaresdari
327 Echipamente de operare a evacdeseurilor
328 Echipamente fixe pentru colectagemanipularea deurilor in vrac
329 Echipamente de transport pneumatic/hidrauliegdurilor
3210 Instaldi de stocare deuri
3211 Echipamente deasurare, control, analize de laborator
4 Mijloace pentru protectia impotriva poluirii solului si a apelor subterane
41  Mijloace integrate in proces
411 Rezervoare cu petiglubli (instalate special pentru prot@csolului sau a apei
subterane)
412  Sisteme de sigur@rspori@ pentru transportul produsele periculoase
42  Mijloace adiugate
421 Sanuri, perei, sisteme de drenaj
422  Dispozitive de recuperare a pierdergiacurgerilor
423  Sisteme de sigur@rsporit pentru stocarea subtesagi pentru transport
424  Echipamente dedsurare, control, analize de laborator
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51
511
512
513
514

515

516
52
521

522
523
524

62
621

622
623
624
625
626

627

701
702

Anexa 2 (continuare)

5 Mijloace pentru protectia impotriva zgomotului si vibra tiilor
Mijloace integrate in proces
Articulaii si Tmbinari flexibile
Fundgi care § amortizeze vibrgile
Regrupareaadirilor si/sau instalgilor pentru reducerea padli fonice
Mijloace speciale la consttiecsau reconstrdi@ unor cidiri (materiale
fonoizolatoare incluse in procesul de conste)c
Echipamentg masini special construite, astfel incat saaaiim nivel sézut al
zgomotelor sau vibralor
Arzitoare cu zgomot redus pentru facle
Mijloace adiugate
Proceduri speciale pentru reducerea zgomdtujurul surselor de zgomot
(capsulareai izolarea foni@ a mecanismelasi conductelor)
Amortizoare
Ecranai bariere antifonice
Echipamente dedsurare, control, analize de laborator

6 Mijloace pentru protectia resurselor naturalesi a biodiversitatii

Mijloace asimilate celor adiugate
Prevenirea deterioii biodiversitatii si peisajului (ex. schimbarea drumurilor de
acces in zar) forarea inclinai)
Costuri suplimentare pentru piloni care segirgez in peisaj
Mijloace pentru restrionarea folosirii apei subterane
Centuri verzsi bariere de pmant, in jurul amplasamentelor industriale
Refacerea peisajului (de ex. campuri miniemfietate)
Marcarea distingta stalpilor de Tnaittensiune pentru prevenirea coliziunii
pasarilor de acetia
Echipamente deasurare, control, analize de laborator
7 Mijloace pentru protectia impotriva radiatiilor

Zone tampon de restiiea accesului, instaiade avertizargi alarmare
Echipamente dedsurare, control, analize de laborator
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Aceasti fila a fost lisatz alba interyionat



TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL 221

N

10.

11.
12.

13.

14.
15.

16.

17.

18.
19.

20.

21.

22.
23.

24,

BIBLIOGRAFIE

Ameling, D. - "Qelul - material inovativ” - in "Stahl und Eisenynie 1999, p. 83;
Ameling, D. - "Vant bun pentru tehnologiile sidegige” — In "Stahl und Eisen”,
2003, nr. 8, p. 25;

Andre Kowitsch - “Influema difertilor ageni reducitori la prelucrarea
pirometalurgi@ a prafurilor de la cuptoarele electrice cu ar@i “Stahl und Eisen”,
2003, nr. 5, p. 61;

Nicolae, A., Predescu, C., Vizureanu, P., NicoMaria, Vasiliu, A.si Minea Adriana
"Opergionalizarea conceptului DD in siderurgie” Editurénkech, Bucurgi, 2006;
Andrei, G. - "Reducerea consumurilor specifice lgregatele de feroaliaje n
condiiile utilizarii subproduselor reciclabile”, Tézle doctorat, UPB, 2000;
Atanasescu, C - "Contribiu la eficientizarea produiei de aglomerat in condle
cresterii fragtiei de pulverulente Tn amestec @gje”, Tez de doctorat, UPB, 2002;
Atanasescu, C, Nicolae, A - "Influgn caracteristicilor materiilor prime asupra
micropeletizatelor”, in vol. "CNMSM”, Bucugd#i, 2001, p. 208;

Balanescu, Niculina, Melinte, logi Nicolae, A. — "Evaluarea riscului de mediu Tn
metalurgie”, Editura Printech, Bucyte 2007;

Badulescu Aura, s.a. - "Reciclareasdarilor pulverulente din siderurgie. Produsul
Carbofer”-in "Metalurgia”, 1998, nr. 8, p. 28;

Birat, J.P. - "Reciclareatelului si reciclare zincului’, in "La Revue de Metalurgie”,
iunie 1998, p. 721;

Boldin, S, S - "Ecologhiia liteinogo proizvodstvaBGTU, Rusia, 2001;

Bonte, L. - "Instalde nou de injecie a ¢rbunelui pentru reducerea dioxinelor
"La Revue de Metalurgie”, iunie, 1995, p. 121;

Bredeloft, R. - "Reciclarea gospodrirea dgeurilor la Thyssen - Krupp Stahl” - in
"Stahl und Eisen”, 2002, nr. 7, p. 71;

Brown, L, R - "Probleme globale ale omenirii”, EEehnic, Bucureti, 1999;

Cappel, F. - "Procedeul EOS, procedeu nou de reduaepoldrii la sinterizarea
minereurilor de fier” - in "La Revue de Metalurgiaunie, 1992, p. 511,

Chartier de Chilly, H. — "Tratarea prafurilor retate la cuptoarele cu arc electric
pentru elaborareaeurilor inoxidabole” - in ,Rev de Metalurgie”, iu004, p. 917;
Predescu, C. — "Echipamentgi instalgii pentru ecologizarea sectoarelor
metalurgice”, Editura Bren, Bucuite 1998.

Suciu, M.V - "Proiectarea tehnologia sectoareleor de laminare”, Ed. UPB, 1984;
Cazimirovici, E.si Suciu, M.V. — "Laminarea materialelor metalicpesiale”,
Editura Bren, Bucurgi, 2000;

Chitu, G, Dobrescu, M. — "Cgterea gradului de valorificare a materiilor priméf,
"Metalurgia”, 1997, nr. 5, p. 8-13;

Ciocanea, A - "Dezvoltarea socio-economidurabik si metabolismul sistemelor
industriale”, in vol. "CNDD”, Bucurgti, 2000, p. 41-46;

Suciu, Valeriasi Suciu, M.V. — "Studiul materialelor”, Ed. Fair Raers, 2008;

Colin, F. — "Eliminarea specifica cianurilor din efluetii rezultai in siderurgie” - in
"La Revue de Metalurgie”, octombrie, 1991, p. 679;

Constantinescu, D, Nicolae, A. — "Aspect regardihg ecological balance for
metallurgical processes”, in "Metalurgija”, (Cti@g, 2000, nr. |, p. 45-50;

My A

n



222 TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL

25. Costache, Nicoleta, PanMihaela — "Valorificarea fierului vechi”, in "Maturgia”,
1997, nr. 11-17, p. 55-59;

26. Cotigaru, B,s.a. — "Cercetarea-dezvoltarea de produs n dinamedistii vietii”,
Bucursti, Ed. Tehnid, 1981,

27. Daduianu - Vasilescu, lolanda — "Mediilleconomia”, Bucurgi, EDP, 1997,

28. Drissen, P. - "Reciclarea prafului de CAE” - in "Revue deMetalurgie”, aprilie
2002, p. 341,

29. European Commission, Integ. Pollution Preven. amuht®@l (IPPC) — "Best
Available Techniques Reference Document on the Wtomh of Iron and Stell”,
Seville (Spain), 1999;

30. Ewers, R. - "Pig fierului vechisi aprovizionarea cu fier vechi a industriei
siderurgice din Germania” - in "Stahl und Eiser003, nr. 4, p. 47.

31. Ewus,s.a. — "Piaa fierului vechi in Germania”, in "Sthal &Eisen'0@3, nr. 3, p. 47;

32. Frumosu, L, Filipoiu, M — "Cultura industriei - Eaomia si ecologia valorifidrii
metalelor din dgeuri”, Ed. Adevrul, Bucurati, 2002;

33. Frumosu, L, Filipoiu, M — "Cultura industriei Socul viitorului”, Ed. Adevirul,
Bucurssti, 2003;

34. Gorden, G, M, Peisahov, |, L -"Pileulavlivanie i istka gazov v tvetnoi
metallurghii”, Moskva, "Metallurghiia”, 1977,

35. Greiss, P. — "Utilizarea zgurilor” - in "Stahl uitlsen”, octombrie, 1999, p. 91;

36. H. B. Lungen, s.a. — "Stadiul actual al reduceiiedte si a topirii redué@toare a
minereurilor de fier” - in "Stahl und EiseiT, 200%, 3, p. 3-19;

37. Hiltosch, W. — "Situ@ia instalaiei Finmet de la BHP - Australia” — in "Stahl und
Eisen”, 2001, nr. 9, p. 29;

38. Hoffman, O,s.a — "Dezvoltarea duraliiki trecerea spre sistemele economico-sociale
antropocentrice”, in vol. "CNDDQ"Bucursti, 2003, p. 83-89;

39. Hofstadler, K. — "Despifuirea fina si epurarea gazelor la aglomerarea minereurilor
de gel” - in "La Revue de Metalurgie” octombrie, 1990,1197;

40. Hunger, J. — "Reciclarea materialelor la furnal&i “Stahl und Eisen”, nov. 1999 ;

41. Ibaraki, T. — "Tehnologie de reciclare a prafuluiduptoare rotative” - in "La Revue
de Metalurgie”, octombrie 2002, p. 609;

42. llie, Aura, Kepplinger, W, llie, S — "Emisiile de@; Tntr-un combinat siderurgic”. in
vol. "CNMSM”, Bucurssti, 2001, p. 688-693;

43. loana, A, Nicolae, A. — "Posibiliti de reducere a impactului cuptorului cu arc
electric asupra mediului Tnconjitor”, vol. "CNMSM”, Bucurssti, 2001, p. 680-687;

44. lonescu, A — "Ecologiatiinta ecosistemelor”, Instit. Agronomic Bucstie 1988;

45, lonescu, V - "Teoria sistemelor”, EDP, Bucgiie1985;

46. lorga, G, Moldovanu, I, Calinoiu, M. - "Considgigprivind influenta liberalizrii
exportului de fier vechi asupra costurilor de falie in aelarii”, in "Buletinul
IRCSID”, 1998, nr. 2, p. 13-31;

47. lorga, G, Stan, S - "Fierul vechi - resude aprovizionare vital, in "Metalurgia”,
1997, nr. 7-8, p. 29-33;

48. Mindricelu, C. - Indicatorii dezvoltarii durabilei £ontabilitate de mediu, curs
Universitatea EcologicBucursti, 2008;

49. Iltaya, H. - "Dezvoltarea unui proces de reduceratmpereciclarea prafului din
otelarii” - in "La Revue de Metalurgie”, ianuarie, 1997.,63;

50. Janz, J. - "Injectarea gleurilor de plastic Tn furnal” - in "La Revue de Mkirgie”
octombrie, 1996, p. 1219;



TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL 223

51.

52.

53.

54.
55.

56.

57.

56.
S7.

58.
59.

60.

61.

62.

63.

64.

65.

66.
67.

68.

69.
70.

71.
72.
73.
74.

Jones, J - "Evaluarea teordtigi tehnici a postcombustiei”, in vol. "5th Europ.
Electr. Steel Congr.”, Paris, 1995, p. 83;

Twinning Project RO/2002/IB/EN/02 Implementation die VOC's, LCP and
Seveso Il Directives

Geand, V. — "Procedeesi tehnologii de rafinare atelului”, Editura Printech,
Bucuresti 2003;

Geand, V. si Stefanoiu, R. — "Ingineria produceriitelului” Ed. Bren, Bucurgi 2008
Mandru, C, Nicolae, Maria, Nicolae, A. - "Prezemiar obiectivelor strategice,
componente ale studiului de viabilizare”, Tn "Metaia”, 2004, nr. 2, p. 22;

Mandru, C, Nicolae, Maria, Nicolae, A. - "Unele elente ale studiului de viabilizare
a unei miniuzine siderurgice”, In "Metalurgia”, 200nr. 3, p. 5;

Manea, L. - "Reducerea nivelului emisiilor de NOwinpredistribuirea Tn@rcaturii
termice n focarele cazanelor energetice” - in 'lege industriad”, 2002, vol. 1, p3;
Audit Comissission , Waste matters, London,1997.

Ball, R and Lawson, S:M:, Public attitudes towaglass recycling in scotland.
Waste Management and Research, 1990;

Ball,S and Bell, Environmental Law, 1995;

Belton,V; Crowe, D.V; Matthews, Rand Scott, S Agyvof public attitudes to
recycling in Glasgow Waste Management & Researgd41

Commission of the European Communities DirectorateGeneral for Energy
DGXVII Energy Efficient technologies for treatmeot MSW in Greece and other
Balcan Countries, 1993;

De Bertoldi, M; Vallini,G and Pera, A. The biology Composting: A review Waste
Management and Research, 1983

DeLeon,IG and Fuqua, RW The effects of public cotmmantand group feedback on
kerbside recycling Environment and Behaviour, 1995;

De Young,R, Some psychological aspects of recycliiig structure of conservation
satisfactions Environment & Behaviour, 1996;

De Young,R; Duncan,A; Frank,J; Gill, N; Rotham, Shenot, J; Shotkin, A,
Department of Environment(1996) - Waste Manageniagper 26F Landfill Co-
Disposal, Department of Environment(1996), Waste ndgment Paper 26B
Leachate Treatment, ENDS Report, 199%&v{.ends.co.uk

Everett, JW and Peirce, JJ - Kerbside recyclingh@ USA: Convenience and
mandatory participation. Waste Management & Re$ed@93;

Forhaw, J; Hay, A and Wright, G, The Make-up &ecycler, 1990;

Gamba, R.J. and Oscamp,S. - Factors influencingrmoamity residents in co-
collection kerbside recyclingprograms, Environm&r@ehaviour, 1994;

Hopper,JR and Nielsen, JM - Recycling as altruist@haviour: Normative and
behavioural strategies to expand participation icoenmunity recycling program,
Environment & Behaviour, 1991;

Institution of Civil Engineers - Recycling HousetidWaste: The Way Ahead, 1991;
Lee FG and Jones-LeeA. - Landfill and groundwatdlugon issues: Dry tomb Vs
wet-cell landfills, 1993;

McKinley IG - The management of Long Lived Nucl&daste, 1992;

Morris, K. - Waste Management Principles ENVI2Q@&®ture Notes, 1998;

Morris, K - Radioactive and Solid Waste Treatmerd ®isposal, 2000;

Norris,S and Hooper,A - Managing Radioactive Wak899;




224

TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL

75.

76.
7.

78.

79.

80.
81.

82.

83.
84.

85.
86.
87.
88.
89.
90.

91.

92.

93.

94.

95.

96.

97.
98.
99.
100.

Oscamp,S; Harrington, MJ; Edwards TD; Sherwood, Okuda, SM and Swanson,
DC - Factors influencing household behaviour, Estwinent & Behaviour, 1991,
Razis Y and Lekkas T - Plastics Recycling, 1998;

Scharff,C and Vogel, G A - Comparison of collectisystems in European cities,
Waste Management & research, 1994;

Select Committee On Science and Technology - TRiegort, Chapter 2 Nuclear
Waste Management in the UK, 1998;

Select Committee On Science and Technology, ThieppdR, Chapter 3 Some
Options and their Advocates, 1998;

The National Academy of Sciences, Waste Incinenadiod Public Health, 1999;
Vining, J and Ebreo,A What makes a recycler. A parison of recyclers and non-
recyclers, Environment & Behaviour, 1991,

Weening, MWH; Schimdt, T. and Midden,CJH Social éimsions of neighbourhoods
and effectiveness of information programs, Envirent& Behaviour, 1990;
Williams, PT Waste Treatment and Disposal, 1998;

The Xerox Report on Business and the Environmemnisiriéss Guide to Waste
Reduction and Recyclingvfvw.Xerox.con)

The Kodak Report on Environmental Policy and Commaitt (vww.Kodak.con)
Nikon’s Environmental Preservation Programmev{v.Nikon.corm)

Council Regulation (EEC) No. 1836/93 of 29 June 31%lowing voluntary
partcipation by companies in the industrial seatoa Community eco-management
and audit scheme. Journal of the European Comresriio.L168/1, 1993;

European Commission International standard 1SO 140@&nvironmental
Management Systems. Specification with guidancei$er Referance nr. 150, 1996;
Honkasalo A - The EMAS scheme: a management toa #mstrument of
environmental policy, Journal of Cleaner Producti®98, 6(2), 119-128

Consiliul Comunitatilor Europene: Directiva Congilii din 28 iunie 1984 de
combatere a poluarii aerului prin instalatiile isthiale (84/360/EWG), 1984;
Consiliul Comunitatilor Europene: Directiva Comsili 96/61 EG din 24 septembrie
1996 referitoare la evitarea si reducerea integragaluarii (Directiva IVU), 1996;
Consiliul Comunitatilor Europene: Directiva Consilii din 24 noienbrie 1988
referitoare la limitarea emisiilor de poluanti ierade la instalatile mari de aer
(88/609/EWG), 1988;

Consiliul Comunitatilor Europene: Directiva Consilii din 8 iunie 1989 referitoare
la protectia impotriva poluarii aerului prin insdél noi de incinerare a deseurilor
municipale (89/369/EWG), 1989;

Consiliul Comunitatilor Europene: Directiva Congilii din 21 iunie 1989 referitoare
la diminuarea poluarii aerului prin instalatiilej@@xistente de incinerare a deseurilor
municipale (89/429/EWG), 1989;

Consiliul Comunitatilor Europene: Directiva Consilii 94/67/EG din 16 decembrie
1994 referitoare la incinerarea deseurilor periaség 1994;

Consiliul Comunitatilor Europene: Directiva Comgili 1999/13/EG din 11 martie
1999 referitoare la limitarea emisiilor de compuwosganici volatili, care apar la
anumite activitati si in anumite instalatii, candhsutilizati solventi organici, 1999.
http://www.arcelormittal.com

http://www.apmhunedoara.ro

http://www.tmk-artrom.ro

http://www.ulb.ac.be/ceese/meta/cds.hirihk-uri catre pagini despre mediu (en)




TEHNICI DE PREVENENIRE A POURII LA FABRICAREAEVILOR DE QEL 225

101.
102.
103.
104.
105.
106.

107.
108.

109.

110.

111.

112.
113.

114.

115.
116.

117.

118.

119.

120.

121.
122.
123.
124.
125.
126.
127.
128.

http://www.envirolink.org/ - resurse on-line despre mediu (en)
http://www.meto.umd.edu/~owen/EARTHCASF/starea Pamantului la zi (en)
http://www.panda.org/- informatii despre padurile lumii (en)
http://www.ends.co.uk/ controlul integrat al poluarii, managementulusglor de
apa, programe ale UE pentru mediu etc (en)

http://www.iucn.org/- biodiversitate, informatii despre arii protejgie Glob, lista
rosie de specii, programe, noutati (en)

http://www.rulimburg.nl/~egmilieu- schimbari climatice, biodiversitate, legislatia
mediului, tratate, conferinte (en)

http://www.windpower.dk# informatii despre energia eol@fen, dn, gr, fr, ch)
http://www.fao.org/ - economie, mediu, date statistice, fond funetadiu rural (en,
fr, es)

http://www.greenpeace.org+t probleme globale, mediul oceanic, cibernetica,

inginerie genetica, energie nucleara, deseuripgadiile climatice (en)
http://themes.eea.eu.intacidifiere, calitatea aerului, biodiversitatesurse naturale,

agricultura, energie, pescuit, industrie, demografinediul urban, practici si
managementul mediului, politici, masuri si instrurtee(en)

http://www.iclei.org/ - Agenda XXI, proiecte, managementul energiei,vd#are
economica si urbana (en)
http://www.gorp.com/gorp arii protejate pe Glob (en)

http://www.isar.org/- probleme de mediu si politici existente in diferregiuni si

programe de dezvoltare regionala in Eurasia (en)
http://www.tva.gov/ - date privind legislatia mediului, conventii im@tionale,

energie, probleme de mediu, dezvoltare economita (e
http://www.unep.ch# Programul Natiunilor Unite pentru Mediu (en)

http://www.odci.gov/cia/publications/factbook informatii despre tarile lumii,

conventii internationale in domeniul mediului ingamtor, structura ONU,
organizatii internationale, aliante intre state)(en
http://www.epa.gov/- mediu inconjurator, educatie, legslatie, noutgiioiecte,

programe ale Agentiei de Protectie a Mediului SUAdustrie, conservare,
ecosisteme, deseuri (en)
http://www.eren.doe.gow folosirea eficienta a energiei in industrie nsporturi etc,

surse regenerabile de energie, proiecte in domengrigetic (en)
http://www.grida.no/~ Programul Natiunilor Unite pentru Mediu, hagrafice, GIS,

rapoarte de mediu ale unor state si orase, infarohegpre regiunea arctica, baltica,
subsahariana, noutati din Norvegia, probleme gihaiograme, link-uri (en)
http://www.environment.gov.au#¢ efect de sera, industrie, deseuri, probleme de

mediu, managementul mediului, calitatea aerulapsi (en)
http://www.wte.org/facts.htm
http://www.wrf.org.uk/Landfill-IS.html#top
http://www.enviroweb.org/issues/landfills/
http://www.nestle.com
http://www.mat.govt.nz/MAFnet/publication/dairyedflyrief4.htm
http://pubs.cas.psu.edu/FreePubs/uc/bl)htm
http://www.atl.ec.gc.ca/udo/red.html
http://www.plasticsresource.com/recycling/index.htm

http://www.marcel.suciu.eu




