Memoriu de prezentare
Amplasare echipamente (Linie de vopsire in camp electrostatic, Statie de tratare ape uzate, Fabricare

panouri bordurate, Fabricare plase impletite), amplasament FIERCTC SIBEL S.R.L., Galati, Strada Smardan

nr. 60, Hala C5, judetul Galati, conform Anexa nr.. 5E, Legea nr. 292/2018

I. Denumirea proiectului: Amplasare echipamente (Linie de vopsire in camp electrostatic, Statie de

tratare ape uzate, Fabricare panouri bordurate, Fabricare plase impletite), amplasament FIERCTC SIBEL S.R.L.,
Galati, Strada Smardan nr. 60, Hala C5, judetul Galati;

Il. Titular: S.C. FIERCTC SIBEL S.R.L.

Adresa: Municipiul Galati, Calea SMIRDAN, Nr. 60, Judet Galati

Telefon/ Fax: 0236.449.900/ 0236.449.909, e-mail: ciprian.jiga@fierctc.ro;

Date Oficiul Registrului Comertului de pe langa Tribunalul Galati:

J17/160/18.02.1998; CUI : RO10256899 din data de 02.03.1998

Reprezentant legal: Administrator Mircea RAPOTAN;

Persoana de contact: Ciprian JIGA; telefon: 0742.087.307; e-mail: ciprian.jiga@fierctc.ro;

I11. Descrierea caracteristicilor fizice ale Tntregului proiect:
a) un rezumat al proiectului;
Proiectul prevede montarea in hala de productie C5 a urmatoarelor echipamente:

- Linie automatizata de vopsit in cdmp electrostatic a panourilor bordurate;

- Statie de tratare ape uzate tehnologice rezultate de la linia de vopsire in cAmp electrostatic;

- Fabricare panouri bordurate;

- Fabricare plase impletite;

* Linia automatizata de vopsit in cAmp electrostatic a panourilor bordurate va avea o capacitate de: 10
tone/lund vopsea pulbere pentru 10000 panouri (100 tone/lund) va avea in dotare urmatoarele echipamente:
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transportor mecanic suspendat al piesleor — cu conveior

tunelul automat de pregatire a suprafetelor (tratare chimica prin degresare, fosfatare, pasivare),
uscdtor conveiorizat cu Incalzire pe gaz natural,

cabina de vopsire cu pulberi in cAmp electrostatic echipata cu pistoale automate de vospire tehnologice
HDLV (densitate Tnalta, viteza redusa),

cuptor de polimerizare cu linie de conveiorizare cu incalzire pe gaz natural,

unitate de comanda,

sistem de incalzire,

sistem de ventilatie si filtru final,

centru de culoare si alimentare cu pulberi,

pompa de transfer vopsea recirculata de la ciclon la centru de culoare.

* Statia de tratare ape uzate tehnologice rezultate de la linia de vopsire Tn cdmp electrostatic, capacitate 1,2mc/h

va avea in dotare bazinele de stocare si reactie, filtru-presa, instalatii de dozare si pompare :
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Bazin colectare solutii concentrate cu volum 5m?3, B: 1 buc

Bazin colectare ape uzate cu volm 5 m?, B, 1 buc
Bazin reactie cu volum 2 m3, Bs 1 buc
Bazin reactie cu volum 2 m3, Bs 1 buc
Bazine dozare reactivi, Bs, Bg, B7, Bg, Bg 5 buc
Decantor cu fund conic cu volum 3 m?, By 1 buc
Bazin verificare finald pH cu volum 1 m?®, By 1 buc
Filtru-presa cu placi 1 buc
Cuva acumulare slam compactat 1 buc
Senzor pH 3 buc
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11. Pompe de transvazare 2 buc
12. Pompe transfer 1 buc

Productie panouri gard, plase impletite si sudate, regim de Indltime P+1 etaj partial, suprafata
construitd de 10.122,91 mp, suprafata desfasurata de 10.375,44 mp, suprafete utile 10274,47 mp, compusa din:
Parter: hol: 23,66 mp; birouri: 99,86 mp; grup sanitar: 4,64 mp; grup sanitar: 4,35 mp; birouri: 98,78
mp; depozit consumabile: 193,27 mp; depozit sdrma zincata: 1453,52 mp; spatiu productie: 6293,30 mp; depozit
produse finite: 85,77 mp; camera echipamente tehnologice: 127,04 mp.
Etaj partial: hol: 50,25 mp; vestiar: 13,16 mp si grup sanitar: 3,60 mp - 12 buc.
Dotarile halei de productie panouri de gard, plase impletite si sudate:
- magina de fabricat panouri bordurate zincate; capacitate productie: 750 tone/luna; 9000 tone/an;
- masina de fabricat rulouri de sarma zincata sudata, capacitate productie 250 tone/lund; 3000 tone/an;
- magina de fabricat rulouri de plase impletite zincate; capacitate productie 300 tone/luna; 3600 tone/an;
- 5 poduri rulante cu capacitatea de ridicare si transportare de 5 tone/ fiecare
Conform planului de situatie anexat, Suprafata spatiului de productie este de 2569,4 mp;
Suprafata spatiului de depozitare rulouri de tabla zincata : 901,76 mp;
Suprafata spatiului de depozitare 1178,98 mp.

b) Justificarea necesititii proiectului;

b.1. Vopsirea in camp electrostatic este o tehnica avansata de vopsire care ofera numeroase beneficii
fata de metodele traditionale: calitate superioara si aspect imbunatatit; durabilitate si rezistentd indelungata;
reducerea emisiilor de compusi organici volatili (COV) datorita utilizarii vopelei pulbere fara continut de COV.

b.2. Statia de tratare ape uzate tehnologice

Investitia este necesard pentru tratarea apelor uzate rezultate din procesele de pregatire a suprafetelor
metalice Tnhainte de vopsirea Tn camp electrostatic.

b.3. Productie panouri bordurate zincate, plase impletite zincate

Scopul investitiei este de a realiza productie de panouri de gard, plase Tmpletite si sudate, cu echipamente
la standarde de confort si sigurantd moderne.

c) Valoarea investitiei: 4.172.224,5 lei ;
d) Perioada de implementare propusa: 2024 ?; nr. de luni: de ex. 6 luni;

e) Planse reprezentand limitele amplasamentului proiectului, inclusiv orice suprafatd de teren
solicitata pentru a fi folosita temporar (planuri de situatie si amplasamente): S-au anexat urmatoarele planse:
planul de incadrare in zona; planul de situatie.

f) O descriere a caracteristicilor fizice ale intregului proiect, formele fizice ale proiectului (planuri,
cladiri, alte structuri, materiale de constructie si altele).

Se prezintd elementele specifice caracteristice proiectului propus:

.1 Profilul si capacititile de productie;

Linie automatizata de vopsit Tn camp electrostatic a panourilor bordurate: 10 tone/luna vopsea pulbere
pentru 10000 panouri (100 tone/lund).

Statie de tratare ape uzate : 1,2 mc/h.

Masina de fabricat panouri bordurate zincate; capacitate productie: 750 tone/lund; 9000 tone/an.

Magina de fabricat rulouri de sdrma zincata sudata, capacitate productie 250 tone/luna; 3000 tone/an.

Masina de fabricat rulouri de plase impletite zincate; capacitate productie 300 tone/lund; 3600 tone/an.

f.2. Descrierea instalatiei si a fluxurilor tehnologice existente pe amplasament (dupa caz);

Pe amplasamentul din Municipiul Galati, FIERCTC SIBEL S.R.L. se desfasoari activitatile
- cod CAEN rev.2 - 2221 (cod CAEN rev.1 - 2521) fabricarea placilor, foliilor, tuburilor din material plastic
(productia de banda cant);



- cod CAEN rev.2 - 2433 (cod CAEN rev.1 - 2811) productia de profile obtinute la rece;
- cod CAEN rev.2 - 2434 (cod CAEN rev.1 - 2734) trefilarea firelor la rece (productia de sirma sudatd);
- cod CAEN rev.2 - 2511 (cod CAEN rev.1 - 2811) fabricarea de constructii metalice si pari componente ale
structurilor metalice (productia de accesorii profile, plasa impletitd);

reglementate de APM Galati prin Autorizatia de mediu nr. 188/01.08.2013 revizuita in 06.02.2015,
valabild pana la 31.07.2023. Societatea este in procedurd de obtinere a Autorizatiei de mediu, solicitare
inregistrata la A.P.M. Galati cu nr. 12659/16.05.2023.

f.3. Descrierea proceselor de productie ale proiectului propus, in functie de specificul investitiei,
produse si subproduse obtinute, marimea, capacitatea;

e Linia de vopsire in camp electrostatic

Descrierea principalelor faze ale procesului tehnologic sau ale activitatii:

Vopsirea electrostatica este un proces diferit fatd de vopsirea conventionala in principal datorita faptului
ca nu este folosit un solvent pentru a pastra continutul si liantul vopselei intr-o forma lichidd. Vopseaua consta
ntr-o pulbere fina care curge printr-un mecanism de pulverizare, adera electrostatic la substrat (suprafata piesei
vopsite) si apoi este intaritd in cuptorul de incélzire/polimerizare pentru a putea forma un invelis de vopsea.

Etapele vopsirii in camp electrostatic sunt urmatoarele:

- pregatirea suprafetei care trebuie vopsita, prin degresare-fosfatare, spalare, pasivare;

- uscarea n cuptor;

- vopsirea n cdmp electrostatic cu vopsea pulbere ntr-o cabina etansa;

- polimerizarea vopselei;

Pregatirea suprafetelor se realizeaza in tunelul de pregatire a suprafetelor

Etapal: Degresare - fosfatare se realizeaza din bazinul de depozitare Tn care se afla solutia de degresare-
fosfatare. Curatarea sarmelor se face in circuit inchis, in bai prevazute cu generatoare de ultrasunete.

Un sistem de curatare cu ultrasunete este compus din doud componente:

- generator cu ultrasunete - furnizeaza traductoarelor cu ultrasunete o anumita putere si frecventa specifica
- traductor - acesta este practic ,,difuzorul”, care genereaza unde ultrasonice prin utilizarea generatorului.

Traductoarele sunt ajustate la frecventa specifica a generatorului; traductorii conectati la un singur
generator, deoarece puterea de functionare a traductoarelor variaza intre 50 si 100 wati. Traductoarele sunt
montate in partea inferioara sau in cea laterald a bazinelor din otel inoxidabil.

Solutia este Tncalzita si mentinuta la temperatura de lucru cu ajutorul unui schimbator de caldura din
inox; incalzirea se realizeaza cu gaz natural. Solutia favorizeaza eliminarea particulelor aflate pe suprafata
sarmelor. Lichidul cu continut de particulele este trimis la un filtru presa:

- faza lichida se recircula la bazinul de solutie;

- faza solida se preda la societati autorizate in vederea valorificarii.

Apele uzate concentrate sunt evacuate in bazinul de ape concentrate nr. 1 pentru a fi tratate in statia de
tratare ape uzate.

Etapa II : Spdlarea se realizeaza prin pulverizarea cu apa, care se improspateaza regulat, in functie de
gradul de impurificare. Apele rezultate de la spalare dupa degresare-fosfatare sunt evacuate in bazinul de ape de
spélare nr. 2 pentru a fi tratate in statia de tratare ape uzate.

Etapa Ill - Spalare cu apa se realizeaza prin pulverizarea cu apa demi. Apa din retea trece prin
generatorul de apa demineralizata cu cilindri care utilizeaz o rasind cationica care are rolul de a retine ionii de
calciu si magneziu. Rasina se regenereaza cu sare.

Etapa IV: Pasivarea se realizeaza prin pulverizarea solutiei de pasivare E-CLIPS 1700 dintr-un rezervor
de apa amplasat sub tunel



Tunelul de pregitire a suprafetelor

Tunelul este realizat din inox si are in
componentd: fluxul de circulatie al apelor;
ramuri de pulverizare; sistem de ventilatie;
sistem de Incalzire

1. Fluxul de circulatie a apelor n interiorul
tunelului este proiectat pentru un consum
minim de apa

2. Ramurile de pulverizare sunt de otel inox
Ramurile de aspiratie sunt prevazute cu cuple
rapide Tn vederea demontarii si intretinerii
usoare. In zona ramurilor de aspiratie, existd o
pasarela pentru deplasarea operatorilor si
pentru protejarea ramurilor de eventualele
distrugeri

Solutiile se recircula in circuit.

4. Zone de ventilatie - Th zona de intrare, cét si
in zona de iesre, tunelul este prevazut cu hote
de aspiratie si extractie, formand o perdea de
aer pentru protectia halei.

5. Sistemul de Tncalzire - solutia chimica este
incélzita prin intermediul unui schimbéator de
caldura imersat.

Schimbatorul este realizat din otel inox;
pentru Incalzire este utilizat un arzator cu gaz
metan. Tancul cu solutie, zona de degresare
sunt izolate cu un strat de izolatie.
Echipamentul de incalzire este prevazut cu
toate elementele de siguranta necesare
conform normelor EU.

Dimensiuni tunel de degresare:

LxI = 26mx1,5m= 39 mp.

Uscator conveiorizat dupa tunelul de pregatire a suprafetei

La iesirea din tunelul de pregatire, suprafata piesei trebuie uscata in vederea vopsirii cu pulberi.
Uscarea se realizeazi in uscitor la temperatura de 100-120 °C timp de minimum 5-10 min.

Procesul de evaporare a apei de pe suprafata piesei este accelerat de ventilatia din interiorul tunelului.
Pentru aceasta tunelul de uscare este echipat cu ventilatoare, care asigura o buna ventilatie in interior.

Arzatorul care deserveste acest schimbator de caldura este alimentat cu gaz metan.

Uscatorul este termostatat; prin masurile de sigurantd ale automatizirii previne deteriorarea
schimbatorului de caldura la socuri termice si lipsa ventilatiei.

Caracteristici tehnice ale tunelului de uscare:
- Dimensiuni tunel de uscare: LxI = 24m x 1,5 m = 36 mp.
- Cuptor de uscare cu incalzire directd cu gaz metan: 1 buc.;

- Temperatura de uscare: 80-140° C;

- Putere electrica instalata: 20 KW/ 400V;

- Mod de incalzire: gaz metan;

- Schimbator de caldura inox aer - aer: 1 buc.;



- Arzator de gaz G20 - 1 buc.;

- Tip ventilatorului: centrifugal la 220 ° C;

- Retinere termica prin sasurile de separare termica: 2 buc.;

- Unitate de incalzire cu schimbator de caldura aer-aer si arzator cu gaz metan;
- Ventilatoare centrifugale: 2 buc; debit: 50 mc/h/buc.

Cuptorul de polimerizare cu linie de conveior.

Polimerizarea depinde de aspectul, calitatea si rezistenta stratului de vopsea aplicata.

Polimerizarea vopselei pulbere aplicate electrostatic se va realiza prin incalzirea acesteia intr-un cuptor de
polimerizare. Piesa agatata de conveiorul transportator va fi incalzita dupa regimul termic, corespunzator pulberii
utilizate si va fi mentinutd la temperatura de polimerizare pana la iesirea din cuptor. In acest cuptor se pot
polimeriza, in cele mai bune conditti, vopsele pulbere.

Cuptorul de polimerizare este o constructie modulara, rezistenta, din panouri sandvich din tabla otel si
ansamblate dupa o tehnologie proprie pentru 0 maxima izolare termica. Structura de tubulaturi din interiorul
cuptorului asigura o distributie uniforma a caldurii in cuptor pentru o maxima eficienta.

Sistemul de comanda si control supravegheaza automat functionarea cuptorului; orice abatere de la
parametrii acestuia este semnalizata optic si acustic; daca se depaseste temperatura maxima admisa se opreste
functionarea cuptorului.

Comanda arzatorului se realizeaza conform diagramei termice a unitatii de incalzire a aerului si pentru un
maximum de randament in cel mai scurt timp.

Timpul de polimerizare si temperatura de polimerizare se seteaza pentru fiecare tip de pulbere in parte.
Temperatura din interiorul cuptorului este controlata de termoregulatorul cuptorului.

Caracteristici tehnice a cuptorului conveiorizatde polimerizare:

- Dimensiuni: LxI =60mx 1,5 m = 90 mp.

- Puterea electrica instalati: 30 KW/380 V,

- Putere termica cuptor de polimerizare: 85 - 200 KW,

- Controlul automat al temperaturii ,

- Timp de incalzire la rece: 40 - 60 min;

- Temperatura maxima: 210°C;

- Temperatura de polimerizare: 180 — 200°C;

- Mod de incalzire: gaz metan ;

- Schimbator de caldura inox aer - aer: 1 set;

- Arzator de gaz G20 — 2 buc.; consum gaz natural: 9-19 mc/h;

- Tipul ventilatorului: centrifugal la 220°C; Debit: 50 mc/h/buc.;

- Recuperare termica prin perdele de aer fierbinte: 2 buc;

- Unitati de ventilatie si incalzire: 1 set;

- Schimbator de caldura inox aer - aer: 1 buc;

- Arzator de gaz cu doua trepte de putere : 1 buc;

TRANSPORTOR MECANIC SUSPENDAT;

Linia de uscare propusa functioneaza continuu; piesele sunt transportate in mod continuu si cu viteza
constanta prin tunelul de uscare.

Conveiorul mecanic propus este echipat cu o statie de antrenare cu motor de c.a., echipat cu un reductor
electronic de turatie, cu actionare mecanica, astfel incat viteza de deplasare a piesei sa se poata modifica, in
functie de tipul vopselei utilizate si a datelor tehnologice de intrare.

Statia de antrenare este dotata cu 0 statie de ungere a segmentelor lantului conveior, pentru eliminarea
frecarilor de catre structura metalica de rezistenta si translatie.

Componenta conveiorului BFR 400:

1. Statie de antrenare conveior: 1 set;
2. Statie electronica de reglare a turatiei: 1 buc;
3. Statie pneumatica de ungere: 1 buc;



4. Lant conveior cu segmente de 400 mm; ;

5. Traseu rectiliniu conveior ;

6. Curbe orizontale R 500 90: 1 set;

7. Curbe verticale 1 set;

7. Elemente de fixare 1 set;

8. Set de elemente pentru fixare si montaj: 1 set;

Unitate de comanda Encore LT si Centru de culoare Spectrum VT

Configuratia cabinei Nordson Color Max
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Descrierea procesului

Sistemul propus consta dintr-o cabina de vopsire cu pulberi, cu schimbare rapida a culorii, cu o structura
superioara dublu-strat neutru electrostatic, sistem de recuperare tip dublu-ciclon, centru de culoare si
echipamente de comanda si control vopsire.

Centrul de Alimentare cu Vopsele Pulberi Spectrum VT automatizeaza si optimizeaza schimbarea culorii
prin purjarea de rutina a tuburilor pick-up de absortie, furtunurilor de pulbere si pistoalelor de vopsire cu aer
comprimat. Aceasta ofera, de asemenea, o incinta curata pentru recipientele de schimb a culorii si pentru sita.
Centru de culoare Spectrum VT in sistem inchis permite utilizatorului sa alimenteze pistoalele de vopsire cu
vopsea pulbere direct din cutia de vopsea pulbere — optional;

Vopseaua pulbere recuperata din ciclon este livrata printr-o pompa de faza densa HDLV la o sita
ultrasonica situatda in Centrul de Alimentare cu vopsele pulbere si apoi este recirculatd in recipientul original al
vopselei.

Unitatea de ventilatie AfterFilter este ATEX, asigura debitul de aer in cabina, tubulatura si ciclon pentru
pastrarea si transportul pulberii.

Podeaua cabinei este construita din material care previne deteriorarea acesteia la caderea unui produs de
pe conveior si nu se va sparge, ca si PVC- ul. Podeaua cabinei are, de asemenea, un sistem unic de extragere
integrala cu sistem AirWash pentru a indeparta vopseaua pulbere din cabina in timpul vopsirii.

Cabina de vopsire cu vopsele pulbere este proiectata cu doua randuri de pistoale automata pe fiecare
parte a conveiorului cu pistolele montate pe doua reciprocatoare de deplasare a pistoalelor pe verticala.
Corectia manuala este prevazuta de ambele parti a piesei ca si post touch-up - vopsire manuala dupa pistoalele
automate cu pistoale manuale cu prelungitoare

Pompe de pulbere Spectrum VT



Control both color change
and application

Speed color change and improve coating repeatability with high
performance automated cleaning of powder pumps, guns and

delivery hose. Puge Gn
Puege Hoppor

High pressure purge — eliminates cross contamination.
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B In line pump design — means uniform powder flow.

Unique pump and purge assembly — guarantees complete

2 s A Completely clean entire
cleaning of entire powder circuit. powder circuit

Supports up to 36 pumps Control application for superior finish

Ciclon

2 cicloane pentru separararea vopselei de
pulbere.

Randamentul de retinere pulberi este de:

98 %)

Usile de acces permit curatarea ciclonului de
catre operator si a rezervorului de colectare
vopsea pulbere

Pompa de transfer vopsea recirculata de la ciclon la centru de culoare

Pompa transfer Prodigy™ de la Nordson utilizeaza tehnologia HDLV (High Density powder, Low
Velocity air — vopsea pulbere cu densitate mare si cu viteza redusa de aer) pentru recirculare sau transport a
cantitatilor mai mari de vopsea pulbere.

Pompa Nordson HDLV pentru are rolul de recirculare a vopselelor pulbere.

Datorita cantitatii reduse de aer din amestec, pompa de capacitate mare utilizeaza furtunuri subtiri si
flexibile cu diametrul intern de 12 mm, solutionand problema cu furtunurile de pulbere.

Avantaje majore:
« reciclare de la ciclon la sistemul de alimentare;
* indepartarea pulberii uzate de la filtrul final;
* alimentarea cabinei cu vopsea pulbere noua

Principalele caracteristici cuprind:
* nu exista actionare cu pistoane;
« cantitatea redusa de aer imbunatateste randamentul sitei;



« transferul de cantitati mari de vopsea pulbere (pana la 4 kg / minut);

* inlocuieste metodele traditionale, inconstante, de transport al vopselei pulbere;
* cupa de absorbtie mica si compacta pentru o curatare rapida si facila;

* operare simpld pneumatica — usor de integrat in sistemele existente;

Pompa pulbere in tehnologie compacta
fara pistoane in miscare

Unitatea de ventilatie si filtru final.

Are rolul de a crea un curent puternic de aer in
interiorul cabinei pentru mentinerea curata a halei de
vopsire si pentru separatia si recircularea vopselelor
pulbere. Pentru protejarea halei de vopsire si a
sanatatii operatorilor care deservesc cabina de
vopsire, sistemul de aspiratie asigura un flux
puternic de aer si 0 depresiune Tn interiorul cabinei.
Raportat la suprafata deschisa se creaza un curent de
aer spre interiorul cabinei de 0,4m/s. Acest nivel de
ventilatie corespunde normelor si standardelor in
vigoare. Sistemul de curatare pentru mentinerea
curata a cartuselor prin jet detecteaza scaderile de
parametrii i automat curata cartusele.

Filtrul final permite ca fluxul de aer sa fie returnat in mediul din fabrica in conditii de siguranta Rezervor
de vopsea fluidizant integrat pentru Tndepartarea automata a pulberii deseu.

Set de filtre cartus primare Nordson pentru separarea vopselei de amestecul de aer si pulbere extras din
cabina. Set de filtre finale Nordson pentru protectia halei conform normelor CE

Unitate de comanda si control - conform normelor ATEX si CE.

Specificatii electrice ale Filtrului final: filtrarea se realizeaza gravitational, ca un ciclon, filtrul sorteaza
particulele individual, particulele care sunt utile se recircula, iar cele uzate, se depun la baza ciclonului (filtrului)
si se colecteaza Tn vederea eliminarii. Cantitatea de deseu generata este 0,5% din cantitatea de vopsea folosita.
Randament retinere pulberi: 98%.

Debit de are extras: 20.000 mc/h;

Alimentare trifazica: 400v (N+E)

Frecventa: 50Hz

Toleranta tensiune: +/ - 10%



Grad de protectie: IP54
Consum maxim de energie: 37 KW,

Centru de culoare si alimentare cu pulberi
Spectrum VT

Unitatea alimenteaza cu vopsele pulberi 14 pistoale
de vopsire, recupereaza vopseaua pulbere recirculata
de ciclon. Pulberea este recuperatd printr-0 Sita
vibratoare pentru a asigura stocuri minime de pulbere
in proces. Centru de alimentare este proiectat pentru
schimbarea rapida a culorii, simplu, compact si usor
de utlizat. Sita din otel inox este integrata in Centru
de Culoare. Alimentarea cu vopsea pulbere se
realizeaza dintr-un rezervor cu fluidizare. Incinta
este ventilata; se asigura un mediu de functionare
curat si sigur. Curatare: la presiune mare de aer
comprimat  pentru  schimbarea culorii  fara
contaminare. Unitatea este echipata cu doi senzori de
nivel vopsea pulbere in recipient

Pistolul automat de vopsire cu pulberi ENCORE
LT format din 7 pistoale automate mobile pe fiecare
parte; total 14 pistoale de vopsire. Tensiunea maxima
de Tncarcare electrostatica este de 100 kV si asigura
cea mai ridicata eficienta de transfer disponibila
astazi pentru sistemele de vopsire.

Pistolul prezinta o penetrare superioara a custii
Faraday si capacitate de revopsire.

Vopsea: pulbere farda COV.

Se curata fara dezansamblarea pistolului in timpul
schimbului de culoare. Sistemul AFC optimizeaza, in
mod automat, emisia de sarcind electrostatica Tn
raport cu distanta intre pistol si piesa, printr-un reglaj
n bucla inchisa.

Sistem de securitate, detectie si suprimare a
incendiului format din:

Detectori _cu actionare rapida UV si IR -
monitorizeaza zona de vopsire din interiorul cabinei
pentru detectarea posibilelor incendii, scantei si
declansari de scantei. La detectarea unei scantei,
sistemul previne izbucnirea unei explozii prin
injectarea de CO- in reteaua de conducte. Proiectat
special pentru instalatiile de vopsire cu pulberi,
sistemul este Tn conformitate cu EN12981, ATEX si
Cat 3. Sistemul AirWash integrat prin suflarea de aer
asigura ca lentilele detectorului nu vor fi acoperite cu
depuneri de pulbere.

Alerta sonord cand sistemul este declansat.
Sistemul de monitorizare a erorilor asigura pregatire
constanta.
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- Dulap de comanda si control echipat cu rezervor de
CO;

Cursor oscilator

AXA Z de deplasare a pistoalelor de vopsire
Cursorul oscilator mentine o distanta constanta Tntre
pistol si piesa. Pozitioneaza pistoalele intr-o pozitie
de curatare locala in ciclu de schimbare culoare.
Precizia de pozitionare a a oscilatorului in deplasarea
pe axa Z +/- 5-10mm. Accelerarea si incetinirea lenta
asigura o miscare lina si consistenta. Este prevazut
cu senzori de final de cursd pentru a preveni supra-
functionarea accidentala. Traseul cablului integrat
asigura o instalare curata si ordonata. Mecanismul
unitatii este accesibil pentru intrefinere generala si
instalare “plug and play”/ conectare si utilizare.

Diagrama fluxului tehnologic - instalatia de vopsire in cAmp electrostatic este anexata in copie.

e Statia de tratare a apelor uzate tehnologice rezultate din procesele de pregatire a suprafetelor
metalice

Statia este destinata tratarii apelor reziduale rezultate din procesele de pregatire a suprafetelor din cadrul
liniei de vopsire in cdmp electrostatic. Parti componente: - mecanica; - comanda electronica.

Componenta mecanicd (constructiva) cuprinde bazinele de stocare si reactie, filtru- presa, instalatii de
dozare si pompare :

1. Bazin colectare solutii concentrate cu volum 5 m®, B; 1 buc
2. Bazin colectare ape uzate cu volm 5 m3, B; 1 buc
3. Bazin reactie cu volum 2 m?, Bs; 1 buc
4. Bazin reactie cu volum 2 m?, B4 1 buc
5. Bazine dozare reactivi, Bs, Bg, B7, Bg, Bg 5 buc
6. Decantor cu fund conic cu volum 3 m?, Byo 1 buc
7. Bazin verificare finald pH cu volum 1 m3, By 1 buc
8. Filtru-presa cu placi 1 buc
9. Cuva acumulare slam compactat 1 buc
10. Senzor pH 3 buc
11. Pompe de transvazare 2 buc
12. Pompe transfer 1 buc
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Rezervoarele pentru prepararea si stocarea reactivilor necesari procesului de tratare a apelor reziduale
sunt din material plastic prevazute cu capace, plutitoare electrice, pompe de dozare si furtunele aferente pentru
dozarea reactivilor de tratare.

Filtru presa cu placi
Este destinat prelucrarii slamului rezultat in
urma tratarii apelor uzate.

Caracteristici tehnice: P
- dimensiuni 440 x 440 mm:

- presiunea maxima de lucru 12 bar;

- suprafata totald de filtrare: 6,4 m?;

- material filtrant : panza din polipropilena;
- nivel de zgomot < 75 dB (A).

Parti componente:

1- capul fix

2 - capul mobil

3 - bare laterale

4 - traversa

5 - inchiderea cilindrului oleodinamic

6 - pachetul de filtrare

7 - colectorul central

8 - maneta de operare a pompei cilindrului
oleodinamic

9 - grupul de control al filtrarii

10 - canal de colectare a lichidului filtrat
11 - duze de evacuare a lichidului filtrat
12 - protectii laterale fixe
13 - protectia superioara culisanta

Componenta de comanda este data de echipamentul PLC, sistem complex de automatizare a proceselor
de tratare ape reziduale, ce functioneazd pe baza informatiilor primite de la blocurile de electrozi de pH.
Calculatorul de proces comanda intregul flux de tratare (dozarile de reactivi necesari neutralizarii apelor acido-
alcaline, pana la valorile prestabilite).

Echipamentul are posibilitatea de a se autodiagnostica, de a controla permanent buna functionare a
sistemului si implicit calitatea apei evacuate din punct de vedere al pH-ului. Sistemul are si functie de alarmare
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si oprire automata a alimentarii cu ape reziduale a statiei, pentru situatia in care concentratiile poluantilor la
iesirea din statie depsesc valorile maxime admise.
Capacitatea statiei de tratare : 1,2 mc/h apa uzata tratata.

Procesul de tratare

Tratarea apelor uzate in cadrul statiei se face prin procese fizico-chimice astfel incat concentratia
poluantilor evacuati sd se situeze sub limitele maxime admise prevazute In NTPA 002/2005. Apele uzate din
procesul de tratare a suprafetelor au pH-ul > 8,5 sau <6,5 si pot contine: fosfati, aditivi de degresare,
antispumanti, metale, nemetale, grisimi, etc. In cadrul procesului de tratare a acestor ape se urmireste reglarea
pH-ului, retinerea fosfatilor, metalelor, nemetalelor si a grasimilor. Procesul de tratare este automat condus de
catre calculatorul de proces. Timpul de functionare a statiei de tratare este independent de functionarea instalatiei
de vopsire in cdmp electrostatic, pornirea statiei are loc in momentul in care volumul de apa uzata atinge valoarea
sarjei de tratare.

Procesul se desfasoara pe ciclu de tratare, volumul de apa din sarja de tratat este procesat pana la
atingerea parametrilor de evacuare.

Ape concentrate
Pl R
~—
Apeconcentran ma procesului r lor rezidual
F i N 1, T
D provenite de la tratarea suprafetei
1
Ape de spolore X
ﬁ = Add Aquapac D2 Lapte de var Floculant
— = <
| s
Ape de spalare 5 6 8 9
e — N 7 l Apa reziduala tratata conform NTPA 002/2005
S s |
" /|
2
10
3 % 1
14 14
Ape tratote necorespunzator - spre bosa
Apa de la filtru-presa - spre basa
Slam umed
12
13
Slam

1. Bazin ape concentrate 5. Bazin dozare acid 9. Bazin dozare floculont 13. Cuva slam

2. Bazie ape de spalare 6.Bazin dozare Aquapac 10. Bazin decantor 14. Senzori pH

3. Bazin reactie 1 7. Bazin dozare D2 11. Bazin verificare finala pH

4. Bozin reactie 2 8. Bazin dozare lapte de var 12 Filtru-presa

Operatiile desfasurate in cadrul procesului de tratare sunt:

a) Alimentarea bazinelor de tratare - apele uzate de la instalatia de vopsire in camp electrostatic
colectate ntr-o basa sunt transvazate prin pompare cu ajutorul unei pompe in bazinele de colectare (B1sau By,
in functie de gradul de incarcare). Comanda de pornire/oprire este datd de catre un indicator de nivel min./max.
amplasat in basa instalatiei de vopsire.

b) Tratarea apelor uzate — apele uzate din bazinele de colectare sunt pompate in bazinele de reactie unde
au loc reactii chimice si procese fizice. Reactiile chimice se produc la neutralizare, coagulare si floculare.

Decantarea este procesul fizic de separare a flocoanelor sub actiunea fortei gravitationale.
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Bazinele de reactie sunt prevazute cu senzori de masurare a pH-ului, in functie de valoarea masurata se
comanda deschiderea dozatoarelor cu solutii de reactivi (acid clorhidric). Cantitatile dozate sunt prescrise 1n
functie de valoarea pH-ului ce se masoara continuu pe perioada neutralizarii.

Omogenizarea amestecului se face prin barbotarea de aer comprimat si duze de amestecare.

Dupa traversarea stratului de apa, aerul paraseste bazinele de tratare prin conducte din PVC.

Dozarea agentului floculant are rolul de a forma flocoane mari de precipitate cu greutate mare pentru a
putea fi usor decantabile. Rolul floculantului este de a mari viteza de decantare, prin cresterea masei flocoanelor
formate anterior. Produsele formate in urma saponificarii, Impreund cu coagulantul, sunt adsorbite pe suprafata
moleculei de floculant.

a) Tratarea metalelor bivalente si trivalente

Tn bazinul B3 se dozeaza solutie de acid clorhidric 10%, pentru reglarea pH-ului la valoarea de 4 — 4.5
pH, valoare optima pentru tratarea cu coagulant a apelor uzate. La aceasta valoare a pH-ului are loc un proces
chimic, care sparge substantele complexe din apele uzate concomitent cu coagularea acestora sub forma de
molecule de dimensiuni mai mari. In prezenta HCI, au loc urmatoarele reactii chimice :

2 OH + 2H* —» 2H,0
Na* + Cl- — NaCl
H+Cl- — HCI

Dozarea acidului clorhidric Tn bazinul Bs permite coagularea substantelor nocive din apele uzate si
adsorbtia unei parti din ionii prezenti in apa (Na*; SO, ; Cl-; Fe? Fe**; Zn?"; AP* etc.) .

Dupa aceea se adauga splitter cationic (AQUA PAC) pentru coagularea emulsiilor, coagularea fosfatilor
din ap4, prezenti 1n solutia de degresare nano-ceramica. Acest reactiv este pe baza de clorurd de polialuminiu.

Din bazinul de tratare Bs, apele sunt trecute pe sistem prea-plin Tn bazinul de tratare B. (bazin de
neutralizare) pentru reglarea pH-ului si flocularea precipitatelor formate.

Bazinul Bs este dotat de asemenea cu un senzor de nivel maxim, care, in cazul atingerii nivelului maxim
va opri alimentarea cu ape de spalare si/sau ape concentrate, adica va opri pompele P; si Pa.

Bazinul Bs este conectat la sistemul de exhaustare al statiei de tratare a apelor reziduale.

Bazinul Bs este prevazut cu sistem de barbotare cu aer, pentru omogenzarea reactivilor introdusi in apa.
Barbotarea se poate regla atat din ventilul amplasat deasupra tabloului pneumatic, cat si individual, cu ajutorului
robinetului de pe capacul bazinului.

Bazinul B; este dotat cu un senzor de pH. Acest senzor va comanda adaugarea de reactiv acid clorhidric,
pentru scaderea pH-ului la 4-4,5.

Senzorii de pH utilizati sunt senzori amplasati pe o teava PVC, pentru protectie, si sunt prevazuti cu
sistem automat de spélare cu apa de retea.

Tn bazinul B, se va doza o solutie de lapte de var 1-3% pentru coagulare, si pentru reglarea pH-ului se
va doza solutie de acid clorhidric. Concomitent cu reglarea pH-ului in acest bazin se va face si o dozare de agent
floculant tip Alfiflock 61.

Bazinul este impartit in 2 segmente, in partea superioard, pentru omogenizarea mai buna a fiecarui
reactiv care se adauga in acest bazin. In prima parte se adauga lapte de var, cu un debit constant de 100-120 I/h.
Laptele de var se dozeaza cu ajutorul unei pompe PRIUS cu membrana. Tot in acest segment al bazinului B4 se
adauga reactiv acid clorhidric 10%, pentru reglarea pH-ului de la 10-11 la 7-7.5, gama de pH necesara pentru a
putea evacua apele conform legislatiei in vigoare. Reglarea pH-ului la valoarea de 7-7,5 conduce la precipitarea
ionilor metalici din apa uzata, sub forma de hidroxizi si separarea acestora sub forma de precipitat, conform
urmatoarei reactii generale:

Me™ + nNaOH e Me(OH), + n Na*
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In particular, in continuare, sunt prezentate reactiile chimice specifice ionilor de metale grele care sunt
continuti in apele uzate:
Zn?* in Zn(OH)z;
Zn** + 2 Na(OH)—/»  Zn(OH), + 2 Na*
Fe?" in Fe(OH);;
Fe?* + 2 Na(OH) —»  Fe(OH), + 2 Na*
Fe®* in Fe(OH)s;
Fe** + 3 Na(OH) —» Fe(OH)s; + 3 Na*
AR in Al(OH)3;
AP + 3 Na(OH) —»  AI(OH); + 3 Na*

In prezenta Ca(OH),, substantele organice dizolvate si emulsiile saponifica.

Dozarea agentului floculant Alfiflock 61 se face in al doilea segment al bazinului de reactie Bs, si are
rolul de a forma flocoane mari de precipitate cu greutate mare pentru a putea fi usor decantabile.

Dupa reglarea pH-ului la valori cuprinse intre 6,5-8,5 unit. pH, apele reziduale tratate sunt evacuate pe

sistem prea-plin Tn bazinul decantor, Bio .

Rolul dozarii floculantului este de a mari viteza de decantare, prin cresterea masei flocoanelor formate
anterior.

Produsele formate n urma saponificarii impreuna cu coagulantul sunt adsorbite pe suprafata moleculei
de floculant.

Bazinul B4 este conectat la sistemul de exhaustare al statiei de tratare a apelor reziduale.

Bazinul B, este prevazut cu sistem de barbotare cu aer, pentru omogenzarea reactivilor introdusi in apa.
Barbotarea se poate regla atat din ventilul amplasat deasupra tabloului pneumatic, cat si individual, cu ajutorului
robinetului de pe capacul bazinului.

Bazinul B, este dotat cu un senzor de pH. Acest senzor va comanda adaugarea de reactiv acid clorhidric,
pentru neutralizarea apelor.

Dupa formarea flocoanelor si aglomerarea acestora, apele tratate sunt trecute in bazinul decantor B1o, in
vederea decantdrii precipitatelor, gravitational. Decantarea este procesul de separare gravitationald a
hidroxizilor, hidroxicarbonatilor de zinc si fier, a substantelor organice si emulsiilor saponificate de apa.
Separarea se va realiza intr-o singura treapta, in bazinul Bio.

Apa limpede este evacuata din bazinul decantor, gravitational, in bazinul de verificare finald pH, Bi1.

Bazinul este dotat cu un senzor de nivel maxim, care va opri pompele P si P, in cazul atingerii
nivelului maxim de ape Tn bazin.

Namolul si suspensiile din apad se depun in partea inferioard conica a decantorului si se vor elimina
periodic cu ajutorul filtrului —presa.

Bazinul By este bazin de control final al pH-ului apelor tratate.

Bazinul Ba; este dotat cu un senzor de pH pentru determinarea pH-ului final al apelor tratate. Daca pH-
ul este cuprins Intre 6.5 si 8.5, atunci senzorul va comanda deschiderea unei electrovalve automate, pentru
evacuarea apei tratate din sistem, in statia de epurare a fabricii sau reteaua de canalizare. In cazul in care valoarea
pH-ului este in afara limitelor precizate, atunci electrovalva va deschide un traseu de golire a apei Thapoi spre
basa Bo, pentru retratare. Totodata, daca prin determindri chimice se descopera depasiri ale elementelor in apa,
dar valoarea pH-ului este in limitele legale, din electrovalva automata se directioneaza apoi apele, cu ajutorul
vanei manuale din PVC, spre basa Bo, pentru retratare.

Bazinul este dotat cu un senzor de nivel maxim, care va opri pompele P; si P3, in cazul atingerii nivelului

maxim de ape n bazin.

b) Prelucrare slam — din bazinul decantor slamul se evacueaza pe la partea inferioara si este trecut
prin pompare in filtrul cu placi, unde are loc concentrarea slamului. Functionarea filtrului se face manual,
operatorul supravegheaza procesul de filtrare, inchide si deschide manual filtrul, iar la sfarssitul filtrarii curata
placile si panzele. Materialul filtrat se depoziteaza temporar intr-o tava de inox amplasata sub filtru.

15



Apa rezultata de la filtru-presa se reintoarce in baga de colectare a apelor uzate de la instalatia de vopsire
Tn cdmp electrostatic.

€) Evacuare apa tratatd — apa limpede din bazinul decantor se evacueaza pe la partea superioard in
bazinul de verificare finala a pH-ului. Tn acest bazin se face verificarea pH-ului, Tn cazul in care acesta se
incadreaza in limitele 6,5 — 8,5 apa este evacuata prin pompare in reteaua de canalizare a halei (legata la statia
de epurare). Dacd valoarea pH-ului nu se incadreaza in aceste limite se comanda automat oprirea evacudrii spre
canalizare si trimiterea spre basa de colectare de la instalatia de vopsire in cadmp electrostatic.

Masina de fabricat panouri bordurate zincate; capacitate productie: 750 tone/luna; 9000 tone/an;
Masina de fabricat panouri bordurate are un flux de fabricatie simplu, bobinele de sdrma zincate se aduc
din depozitul de sarma zincata, Se incarca pe masina si se obtin panourile bordurate zincate prin sudare
cu magina de sudura descrisa mai jos. Panourile produse pot fi de diverse diametre de sarma, lungime sau
Tnaltime. Panourile se depoziteaza si se comercializeaza. Pentru functionarea masinii plase bordurate este
necesara alimentarea cu energie electrica si aer comprimat.
Model STARWELD POBH-35-2500-42: masina de sudura complet automata, alimentata de servomotor
este programabila CNC si proiectata pentru productia:
- Panouri simple
- Indoit ("3D") panouri (aka “bordurat”)
» Magsina poate procesa otel cu continut scazut de carbon, sirma recoapta negru stralucitor si sirma galvanizata
Ccu rezistenta la tractiune maxima cuprinsa ntre 400 — 650 N/mm2.
» Firele de linie sunt trase din bobine in cascada (greutate max. 2.000 kg).
* Firul transversal este preindepartat si taiat.
* Rolele, alimentate de servomotoare (controlate de microprocesoare) sunt comandate pentru a crea si transfera
materialul, rezultand o viteza mare de sudare si o precizie a plaselor patrate sau dreptunghiulare.
* Mecanismul unitatii de sudurd consta din electrozi de racire cu apa montati pe 42 de cilindri pneumatici.
Intregul sistem este condus de un computer industrial.
» Masina este echipata cu 4 transformatoare 250 kVA AC.
* Pentru producerea de panouri indoite (3D) se utilizeaza o presa de indoit
* Unitate de stivuire automata pentru productie continua.
Caracteristici tehnice
- Diametrul sarmei este cuprins intre: @3 — 5 mm
- Latimea panoului: max 2.500 mm
- Latimea sudurii panoului: max 2.500 mm
- Lungimea panoului: max 2.000 mm
- Distanta si cantitatea firelor de sarma: min. 61mm — 42 fire max., fara trepte de ajustare
- Distanta intre sdrme: se programeaza de la PC de la min. 25mm péana la 300mm (sau mai mult);
Masina este formata din urmatoarele unitati:
a.Sistem de alimentare a sarmei ce include urmatoarele:
* Firele de sarma, placa turnanta a firelor de sarma. Furnizorul PRATTO a conceput un sistem ,,combinat” in
care pot fi implementate 2 moduri de a gestionare: unul prin folosirea placilor turnante, celalalt prin ,,tragerea”
de fire de sus folosind un cadru de otel montat deasupra. Acest sistem combinat asigura alimentarea continua a
masinii. .
* Pieptene separator pentru fire longitudinale din otel calit. Distanta minima 61mm pentru fire de @3 — 5 mm.
« Dispozitiv de sigurantd a masinii n cazul depanarii alimentarii firelor de ssrma. In acest caz, aparatul se opreste
- motivul opririi este afisat pe ecranul computerului
* Primul dispozitiv de indreptare si propulsie pentru fire de linie. Este compus din 42 de dispozitive de indreptat,
fiecare echipat cu 5 role de pozitie reglabila; 42 de role monitorizate (cu motor electric) din otel calit, care
ghideaza firele de linie catre LOOP.
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* Firele de sarma LOOP. Actioneaza ca un compensator, reducand semnificativ puterea necesara rolelor servo-
actionate pentru propulsarea firelor de sarma catre zona de sudare. Ajuta la obtinerea unei productii mai rapide
si mai precise.

* Al doilea dispozitiv este de indreptare si propulsie pentru firele de srma. Este compus din 42 de unitati de
role, care propulseaza firele de sarma inainte. Rolele sunt miscate de un servomotor controlat de PC la o viteza
si precizie mare. In urma servopropulsiei se monteaza diverse unitati de indreptare dotate cu cate 5 role fiecare,
astfel incat firele de linie sa fie indreptate complet.
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b. Sistem de alimentare in cruce consta in
» Alimentare automata cu pozitionare pneumatica a barelor transversal indreptate si pretaiate (de lungime si
diametru egal) prin alimentatorul automat al barelor transversale stationare.

Buncarul de 2.500 mm lungime, consta in pre-alimentator si alimentator. Pre-alimentatorul este incarcat
de catre operator cu bare pre-taiate si indreptate (capacitatea aprox 2.000kg) Alimentatorul ghideaza barele, una
cate una, catre unitatea principal de sudare. Un mecaniscm servo-alimentat plaseaza barele cu precizie in
unitatea principala de sudare.

* Dispozitiv de siguranta (oprire) a barei transversale, care opreste procesul de alimentare si sudare a barei in
cazul unor probleme de alimentare.

c. Unitatea principala de sudare (pod) se compune din:
» Unitatea principala de sudare, a caror miscare este realizata de cilindri pneumatici
* 42 de electrozi superiori de tip unic, racesc apa refrigerata
* 4 x 250 kVA AC transformatoare de sudura.
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d. Presa automata consta in:
* Dispozitiv de turnare pentru deformarea plasei; servomotor alimentat pentru curbe mai rapide
* Intreaga presa de indoire este montata pe lagare liniare. In felul acesta se misca putin inainte de o indoire,
asigurand o sincronizare precisa cu puntea de sudura.

e. Unitatea de confectiipanouri include:
« Unitatea de forfecare tesatura plasa alimentata de servomotor. Acest lucru taie foarte rapid (400m/sec) banda
de plasa continua in panouri de orice lungime programata pana la 2.000 metri. Cutterul este de tip cu lama dubla.
f. Unitatea de stivuire automata, inaltimea de stivuire : max 450mm. Cantitatea de panouri stivuite este
comandata si controlatd de computer. Acesta include urmatoarele:
* 2 foi laterale de pe ambele parti ale platformei de stivuire primesc panourile unul cate unul si apoi sunt retrase,
astfel Incat panoul sa cada pe platforma de stivuire.
 Transportor cu lant motorizat cu miscare verticald, actionat vertical de patru suruburi trapezoidale. Acest
transportor isi regleaza pozitia automat, in functie de volumul produs. Numaérul de panouri per lot este controlat
prin computer.
* Transportor cu lant suplimentar de 3 m, pentru iesirea manunchiului de plasa; plasa se scoate cu un stivuitor.
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g. Echipamente standard suplimentare

+ Unitatea de comanda electronica consta in:
- Panoul electric
- PC cu microprocesor si afisaj color cu ecran plat, complet cu taste pentru programarea si vizualizarea distantei
dintre bare transversale, lungimea panoului, cantitatea de panou, viteza de productie, parametrii de sudare si
numeroase alte date operationale, statistice si de diagnosticare.
» “CLOSED” Sistem de racire cu apa pentru transformatoare, electrozi superiori si inferiori si tiristoare. Include:
rezervor, pompe cu schimbator de caldura si control automat al temperaturii prin termostate pentru racirea
transformatoarelor, electrozi superiori si inferiori si tiristoare. Sistemul de racire cu apa este proiectat pentru
temperature ambientale de pana la 50°C.

Magsina de fabricat rulouri de sAirma zincata sudati, capacitate productie 250 tone/luna; 3000 tone/an;
Masina de fabricat rulouri de sarma zincata sudata, confectioneaza rulouri de sarma sudata, de diferite
lungini,diametru fir sau latimi, din bobine de sarma zincate in prealabil
Masina de sudare cu plase de sarma usoara Tip ,,STARWELD PE-133-3000-62”
- Masina de sudura cu plasa este proiectata pentru producerea de plase usoare de inalta calitate si in role. Este
actionata prin servomotoare, complet automatizata si programabila CNC
- Masina prelucreaza sdrma de otel neteda, stralucitoare, neteda sau galvanizata, cu o rezistenta la tractiune de
pana la 600 N/mm?.
Caracteristici generale
* Atat diametrele sarmelor de linie cat si cele transversale variaza de la 1. 3mm — 3mm.
* Numar maxim de sarme de linie: 62.
* Distanta minima a sarmelor de linie 50 mm cu pas de 25 mm.
» Latimea efectiva totald a plasei, cu o distanta intre sarme de 50 mm este de 3000 mm.
* Distanta intre sarme este programabila de la minim 25 mm.
» Servo drive asigura atat viteza mare de productie, cat si precizie excelentd. Viteza de productie de pana la
170 de curse/min
* Precizie ridicata: plasa dreptunghiulara si patrata pentru intreaga gama de dimensiuni de sarma se realizeaza
prin ghidarea precisa a liniei si a firelor transversale citre linia de sudare.
* Atat avansul ochiurilor, cat si formarea ochiurilor sunt realizate de un sistem de avans CNC actionat de
servomotor echipat cu role de cauciuc.
» Masina este dotatd cu doud foarfece de taiat muchii si una (1) centrald pentru producerea a doud (2) ochiuri
simultan
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Componente principale magina :

Sistem de alimentare a sarmelor de linie

Saizeci si doua (62) de sisteme de alimentare a sarmei de linie :

NOTA: Cosurile cu sarma de linie sunt incluse in domeniul nostru de furnizare. Sistemul include cosurile
PLUS cadrul de otel montat deasupra acestora, folosit pentru derularea corecta a firelor.

LAY 9L R

Tl V(1

Rk |

Unitate de tensionare a firelor de linie care consta din patru cilindri.

Dispozitiv de sigurantd a firului de linie (deconectare) care opreste intregul proces n cazul problemelor
de alimentare a firului. Dispozitivul de siguranta pentru retragerea firului de linie este un mecanism suplimentar
de siguranta. Este compus din sase console de otel montate intr-un arbore pivotant si sustinute de sase cilindri
de aer. Senzorii de pozitie montati pe cilindri detecteazd pozitia marginii suporturilor, astfel detecteaza
,,blocarea” alimentarii firului de linie. Apoi masina este opritd automat si o eroare corespunzatoare este afisata
pe ecranul principal al computerului

Sistem de alimentare in cruce

Statie de alimentare a firelor transversale pentru alimentarea de sus a firului transversal direct din bobina.
Unitatea de alimentare Incrucisatd consta din doua placi rotative.

Dispozitiv de sigurantd pentru sdrma incrucisatd care opreste atat alimentarea sarmei, cat si intregul
proces de sudare in cazul problemelor de alimentare incrucisata.

Bucla de alimentare in cruce, ca sectiune intermediara intre sistemul de alimentare si servoalimentare.
Bucla realizeaza desfasurarea lina a firului transversal.

Sistem de alimentare cu sarma incrucisata actionat de servomotor

Dispozitiv de indreptare, tdiere, pozitionare si sistemul de tensionare (intindere) actionate de servomotor
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Unitatea principala de sudare

Unitatea principala de sudare (Pont) este activata de un arbore cu came alimentat de un motor electric
cu invertor, a carui viteza este controlata de PC.

4 X 250 KVA AC Transformatoare de sudare pentru sudarea a maximum 62 fire de linie (distanta
minima 50 mm), diametre de pana la 3 mm.

Treizeci si unu (31) de electrozi superiori de tip dublu sunt sunt montati pe unitatea de sudura. Sunt
refrigerate cu apd de racire si reglate separat.

Sistem inchis de apa de racire (pentru racirea transformatoarelor, tiristoarelor si electrozilor) format din:
rezervor, pompe cu schimbator de caldura si control automat al temperaturii prin termostate pentru racirea
transformatoarelor, electrozi superiori si inferiori si tiristoare. Sistemul de racire cu apa este proiectat pentru
temperaturi ambientale de pana la 50°C

Unitatea de formare rulouri de plasa
- Sistem de avans plasa echipat cu role de cauciuc. Este condus de un servomotor care este controlat de PC.
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- Douad (2) foarfece pentru tdierea marginilor si una (1) centrala pentru producerea a doua ochiuri simultan,
sunt n pas (sincronizate) cu sudorul principal.
- Banda de plasa este complet automata - dispozitive de taiere, evacuare si colectare, plus resetarea rolei noi.
Include:
» Sistem de bucle de plasa, care permite productia continua in timpul alimentarii si colectrii rolelor de plasa.
+ Unitate de bobinare cu plasd alimentata electric, inclusiv sistem de tensionare a materialului plasa automat si
reglabil.
* Dispozitiv de taiere a rulourilor alimentat electric cu sistem automat de colectare a rolelor. Mecanismul contine
taietor electric (ghilotind), role de propulsie electricd a plasei si ghidaje de plasd mobile. Efectueaza taiere
automata, iesire si repornirea bobinei rolei noi.

NOTA: Productia de plase nu necesiti interferenta operatorilor

Diverse unitati standard suplimentare

Unitate de comanda electricd/electronica constand din:
- Cabinet de control electric/electronic.
- Computer cu microprocesor cu afisaj color cu ecran plat, complet cu taste pentru programarea si vizualizarea
distantei intre fire, lungimea rolei, cantitatea de plasa, viteza de productie, parametrii de sudare si numeroase
alte date operationale, statistice si de diagnosticare.

Gama de diametre si fire transversale: 1.3-3mm

Numarul maxim de sarme de linie : 62

Numarul de fire incrucisate pe cursa : 1

Rezistenta maxima la tractiune a firelor: 400-600 N/mm

Latimea maxima de lucru (= lungimea totald maxima a firelor transversale pentru una sau mai multe
benzi de plasd) : 3.000mm

Distanta firelor intre linii : minim 50 mm (pas de 25 mm)

Distanta intre fire : 25 mm péna la orice nevoie (programabil prin calculator)

Viteza de sudare: pana la 170 de curse/min

Lungimea maxima a rulolului de plasa: 30m

Alimentare electrica : 400V/3Faze/50Hz sau altfel, conform specificatiilor client

Sarcina de putere (50% E.D.): 4 transformatoare x 250 KVA

Sigurante minime necesare : 3400A

Controlul curentului de sudare: prin tiristoare
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Controlul timpului de sudare prin temporizatoare electronice cu control video si introducere a
parametrilor prin tastatura

Sistem de racire cu apa pentru transformatoare, electrozi superiori si inferiori si tiristoare

Sistem inchis

Miscarea principala a podului de sudura - printr-o cama excentrica actionata de un motor electric AC
Alimentarea sistemul de bobinare si tensionare a tesaturii de plasa, decuplarea si colectarea rolelor sistem

Motoare electrice cu curent alternativ

Programarea CNC a distantei intre fire, lungimea rolelor de plasa, viteza de productie etc: prin
computer cu microprocesor cu ecran color cu ecran plat si tastatura

Alimentare cu aer necesara : 600 I/min la 6-9 bar (compresorul de aer este furnizat de client)

Dimensiuni : L xIx H : aprox.4.0x0.6x2.2m

Compresorul de aer comprimat SK25T va deservi linia de productie plasa bordurata si linia de
productie plasa sudata in rulou. Caracteristicile compresorului sunt urmatoarele:

- Debit nominal la 10,0 bar(r): 2,11 m3/min

- Putere electrica consumata, de sistemul complet la 10,0 bar(r): 16,9 kW

- Presiune max. relativa: 11,00 bar

- Eficienta motor de antrenare la mers in sarcina: 91,9 %

- Clasa de eficientd motor de antrenare: [E3

- Putere nominald motor de antrenare: 15,0 kW

- Turatie motor de antrenare: 2960 1/min

- Clasa de protectie motor de antrenare: IP 55

- Tensiune de alimentare: 400V / 3 / 50Hz

- Nivel presiune sonora: 67 dB(A)

- Volum de ulei de racire: 7,0 1

- Tipul uleiului de racire utilizat: SIGMA FLUID MOL

- Debit max. de aer cald recuperabil: 3000m3/h

- Presiune diferentiald uscator cu refrigerare : 0,10bar

- Cantitate de agent frigorific: R-513A/ 0,52kg

- Potential de incélzire globala 631; Echivalent CO.: 0,33t

- Conexiune aer comprimat G1

- Dimensiuni (LxIxH) : 750mmx1240mmx1260mm

- Masa neta 395kg
Masina de fabricat rulouri de plase impletite zincate; capacitate productie 300 tone/luni; 3600 t/an
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Masina de fabricat rulouri de sarma
impletita confectioneaza rulouri de diametre
diferite, lungimi si latimi diferite.

MASINA AUTOMATA DE GARD CU LANT CU
DUBLA SPIRALA SI MASINA AUTOMATA e _
COMPACTA DE ROLARE MODEL ADF 3 — .

CLASSIC MODEL MFK2 B e Ot e (Rt Uper ottt

iSol (st Paten { Left Upper Rofler Skate )

“seg Ust Paten Govdes! (Right Upper Rotter Skate Body)

Modelul MFK 2, este o masina compacta de rulare,
este proiectatd pentru a produce sarme mpletite in
forma de diamant, cunoscute sub numele de gard cu
zale, intr-o forma de zig-zag si intr-o rold cu diametru
mai mic. Masina poate fi pozitionata in spatele unei
masini de tricotat cu sarmd cu zabrele care y -
functioneaza si poate face din sarma deja tricotatd o I

rola compactd, precum si o rola conventionala de RER Sl . —
sarme tricotate anterior intr-o rola compacta

D A

f.4. Materiile prime, energia si combustibilii utilizati, cu modul de asigurare a acestora;
Materii prime si auxiliare
* Linia de vopsire in camp electrostatic
- degresare:
- lichid de curitare Dexsurf 12 - 2,8 litri/zi
- acoperire de conversie Dexbond SZR 500 EH - 25 litri /zi
- aditiv Dexadd 75 - 8,3 litri /zi
- antispumant Dexfoam 40 - 0.5 litri/ zi
- solutie de degresare DRU NET 1110 — cca 700 litri/luna
- fosfatare: acid fosforic 85% - cca 250 litri/luna
- stearat de sodiu — cca 600 kg/luna
- apa pentru spalare dupd degresare: cca 1,2 mc/h;
- antiscalant RP1-4000A — 0,2 litri/zi ;
- pasivare: agent de pasivare E-CLIPS 1700: cca 8,3 litri/zi
- vopsire: vopsea pulbere Green Smooth Glossy 6005: 10 tone/lund pntru 10000 panouri (100 tone/lund),
degresant pentru curatarea cabinei de vopsire cu efect antistatic: 12 litri/an;
* Statia de tratare ape uzate
- var pentru neutralizarea apelor reziduale - 1,5 kg/zi
- solutie apoasa de clorura de polialuminiu AQUA-PAC - 0,5 litri/zi
- dizolvant (gel pentru indepartare grafit de pe suprafete) DEGRAF D2 gel - 0,001 litri/zi
- agent de floculare ALFIFLOCK 61 - 1 litru/zi
- acid clorhidric conc. 33% - 3 litri/ zi
Materiile auxiliare pentru tratarea suprafetelor inainte de vopsirea ih cdmp electrostatic, vopseaua pulbere,
substntele/amestecurile pentru tratarea apelor uzate rezultate sunt aprovizionate de la furnizori autorizati, n
ambalajele originale omologate ale acestora.
* Masini de panouri bordurate, plase impletite :
- sarma de diferite grosimi: 2.000 t/luna; 24.000 t/an;
- zinc: 20 t/luna; 240 t/an;

Energia electrica va fi asiguratd din reteaua de energie electricd existentd prin intermediul unui
bransament.
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Alimentarea cu carburanti a utilajelor si mijloacelor de transport va fi efectuatd cu cisterne auto, ori de
cate ori va fi necesar (exclusiv pentru utilaje de dimensiune redusa de la fronturile de lucru). Utilajele/mijloacele
de transport vor fi aduse in santier in stare de functionare, avand facute reviziile tehnice.

f.5. Racordarea la retelele utilitare existente in zona;

£.5.1. Alimentarea cu apa

Apa potabila se va asigura imbuteliata.

Alimentarea cu apa Tn scop igienico-sanitar va fi asigurata din sursa proprie subterana formata dintr-un
put forat, existent pe amplasament avand adancimea de 180 m, H = 200 m, Q = 1,52 — 1,47 I/s si este chipat u
pompa submersibild avand caracteristicile H = 80m, Q = 1,4 mc/h. In acest sens, beneficiarul a obtinut aviz de
gospodarire a apelor nr. 13/ 05.04.2022. Coordonatele in sistem de proiectie STEREO 1970 ale sursei de apa
sunt: X: 444543; Y: 732064.

Apa de la putul forat este trecuta prin statia de tratare, dupa care este inmmagazinata in 2 rezervoare
subterane din PVC, cu V = 3 mc fiecare. Apa este distribuita cu ajutorul unei pompe tip Nocchi, care asigurad
presiunea necesara la punctele de consum. Reteaua de distributie este din conducta din polipropilena cu L = 40
m si Dn 25 mm.

Alimentare cu apa Hala C5/H4 - Trefilare si zincare Se realizeaza din putul forat existent. Reteaua de
distributie a apei la punctele de consum realizate din conducte PEHD cu Dn = 32 + 63 mm si lungimea totala de
378 m;

Debite si volume de apa autorizate prin Autorizatia de gospodarire a apelor modificatoare nr.
7/21.02.2024 a Autorizatiei nr. 149/29.11.2022

Q zimax = 13,72 mc/zi; V anual maxim = 3,636 mii mc

Q zimed = 10,56 mc/zi; V anual mediv= 2,797 mii mc

Q zi min — 4,12 mc/zi;

Q orarmax = 1,72 mC/h;

Modul de folosire al apei: Tn scop igienico-sanitar; tehnologic, stropit spatii verzi.

f.5.2. Evacuare ape uzate

Apele uzate menajere de la grupurie sanitare sunt evacuate prin conducte din PVC, L = 300 m la statia
de epurare existentd pe amplasament. Dupa epurare, apele vor fi colectate Intr-un bazin etans vidanjabil.

Statia de epurare este o statie 1n 4 trepte, de tip NOVOSELL - NOVOPUR 125 L.E. (18,75 mc/zi) cu un
debit nominal de 150 1/zi x L.E. = 18,75 mc/zi. Volumul de sedimentare si rezervorul de preluare debite este de
21,6 mc. Volumul reactorului biologic este de 21,6 mc.

La data verificarii 1n teren in vederea reglementarii din punct de vedere a gospodaririi apelor, nu era
executat bazinul vidanjabil pentru colectarea apelor uzate menajere; in prezent vidanjarea apelor uzate epurate
se realizeaza din cele doud bazine finale ale statiei de epurare.

Vidanjarea apelor uzate epurate se realizeaza in baza Contractului de prestéri servicii nr. 1501 din
01.01.2024 incheiat cu Vidanj Gal Serv S.R.L., valabil un an.

Ape uzate rezultate de la prgatirea suprafetelor din linia de vopsire in camp electrostatic

Statia este destinata tratarii apelor reziduale rezultate din procesele de pregétire a suprafetelor din cadrul
liniei de vopsire Tn cdmp electrostatic. Parti componente: mecanica; comanda electronica. Componenta mecanica
(constructiva) cuprinde bazinele de stocare si reactie, filtru- presa, instalatii de dozare si pompare :

Bazin colectare solutii concentrate cu volum Sm?3, B: 1 buc

Bazin colectare ape uzate cu volm 5 m3, B, 1 buc
Bazin reactie cu volum 2 m3, Bs 1 buc
Bazin reactie cu volum 2 m3, Bs 1 buc
Bazine dozare reactivi, Bs, Bg, B7, Bg, Bg 5 buc
Decantor cu fund conic cu volum 3 m?, Bio 1 buc
Bazin verificare finald pH cu volum 1 m?, By 1 buc
Filtru-presa cu placi 1 buc
Cuva acumulare slam compactat 1 buc
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Senzor pH 3 buc

Pompe de transvazare 2 buc

Pompe transfer 1 buc

Capacitatea statiei de tratare ape uzate : 1,2 mc/h.

Tratarea apelor uzate in cadrul statiei se face prin procese fizico-chimice, astfel Tncit concentratia
poluantilor evacuati sa se situeze sub limitele maxime admise prevazute in NTPA 002/2002 Apele uzate din
procesul de tratare a suprafetelor au pH-ul > 8,5 sau <6,5 si pot contine: fosfati, aditivi de degresare,
antispumanti, metale, nemetale, grasimi etc.

In cadrul procesului de tratare a acestor ape se urméreste reglarea pH-ului, retinerea fosfatilor, metalelor,
nemetalelor si a grasimilor. Procesul de tratare este automat condus de catre calculatorul de proces.

Timpul de functionare a statiei de tratare este independent de functionarea instalatiei de vopsire in camp
electrostatic, pornirea statiei are loc in momentul in care volumul de apa uzata atinge valoarea sarjei de tratare.

Procesul se desfasoara pe ciclu de tratare, volumul de apa din sarja de tratat este procesat pana la
atingerea parametrilor de evacuare.

Evacuare ape uzate Hala 4/C5 — Trefilare si zincare

e retea de canalizare ape uzate menajere realizatd din conducte PVC cu Dn = 200 mm si lungimea totala
de 423m prevazuta cu bazin betonat vidanjabil cu V = 30 mc;
o retea de canalizare ape uzate tratate, cu L = 5 m; apele tratate sunt evacuate in bazinul colector;

bazin de retentie ape pluviale preepurate si potential curate cu V = 1000 mc;

Apele pluviale sunt colectate prin jgheaburi, burlane si rigole si evacuate la rigolele de scurgere existente
in zona.

Debite de apa uzata evacuate autorizate prin Autorizatia de gospodarire a apelor modificatoare nr.
7/21.02.2024 a Autorizatiei nr. 149/29.11.2022:

Q zimax = 13,72 mc/zi; V anual maxim = 3,636 mii mc

Q zimed = 10,56 mc/zi; V anual mediv = 2,797 mii mc

Q zi min — 4,12 mc/zi;

Q orar max — 1,72 mC/h,

£.5.3. Alimentarea cu energie electrica

Alimentarea cu energie electrica este asigurata prin racord la reteaua S.C. ELECTRICA S.A. — Sucursala
de Distributie Galati, prin distribuitor DEER Muntenia Nord prin S.C. RENOVATIO TRADING S.R.L. In baza
Contractului de furnizare a energiei electrice la clienti finali nr. RTC nr. 787/27.07.2021, valabil 17 luni (pag. 4
din contract); Act aditional nr. 4 la Contractul de furnizare energie electrica la Clientii Finali nr. RTC 787 din
data de 09.07.2021, valabil pana la data de 31.12.2024.

Consum anual estimat: 150 MWh.

f.5.4. Alimentarea cu gaze naturale

Alimentarea cu gaze naturale se realizeazd pe baza Contractului de vanzare cumparare nr. 2303 din
06.02.2018 incheiat cu ENGIE Romania S.A. Contractul se prelungeste in mod tacit pentru perioade egale cu
cea prevazuta initial, daca nici una dintre parti nu isi manifersta intentia de a inceta contractul (art. 3 din contract).
Consumul anual estimat: 12.000 mc/an. Gazul natural este folosit pentru incélzirea solutiilor in schimbatoarele
de caldura imersate, uscétor, cuptorul de polimerizare.

In Hala C5/H4 - Trefilare si zincare: incalzirea zonelor de vestiare si grupuri sanitare se realizeaza
electric, prin pardoseald. Restul spatiilor de productie/depozitare nu vor fi incalzire.

f.6. Descrierea lucririlor de refacere a amplasamentului in zona afectati de executia investitiei;
Avand 1n vedere ca organizarea de santier va fi amplasata in interiorul incintei, la finalizarea lucrarilor,
refacerea amplasamentului va consta n:
v’ retragerea de pe amplasament a utilajelor/echipamentelor si mijloacelor de transport;
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v’ colectarea si transportul de pe amplasament a deseurilor rezultate din activitatea desfasuratd in cadrul

organizarii de santier si activitatile conexe;

refacerea amplasamentului in zona drumurilor de acces si a altor terenuri ocupate temporar;

deseurile de produse petroliere rezultate din eventuale scurgeri accidentale de carburanti, uleiuri, vor fi
eliminate prin intermediul societatilor specializate autorizate;

f.7. Cai noi de acces sau schimbiri ale celor existente;
Se vor utiliza caile de acces existente din incinta
Nu apar noi cdi de acces §i nici schimbari ale celor existente.

f.8. Resursele naturale folosite in constructie si functionare;
In perioada de executie se va utilia apa in scop igienico-sanitar. Echipamentele vor fi amplasate pe

platformele betonate existente.

In perioada de functionare resursele naturale sunt apa (scop igienico-Sanitar, tehnologic), gazele

naturale.

£.9. Metode folosite Tn constructie/demolare;
Nu este cazul. Proiectul nu prevede lucrari de demolare.

£.10. Planul de executie, cuprinzind faza de constructie, punerea in functiune, exploatare, refacere

si folosire ulterioari;

- lucrari de constructii montaj pentru montarea echipamentelor in hala;
- racordare la retelele de utilitati (apa, energie electrica, gaze naturale);
- intocmirea procesului verbal de receptie a finalizarea lucrarilor;

- notificarea A.P.M. Galati referitoare la finalizarea investitiei;

- revizuirea autorizatiei de mediu;

f.11. Relatia cu alte proiecte existente sau planificate ;
Pe amplasamentul din Municipiul Galati, Calea Smardan nr. 60, judetul Galati FIERCTC SIBEL S.R.L.

desfasoara activitati care intra sub incidenta Ordinului MMDD nr. 1798/2007 privind aprobarea procedurii de
emitere a autorizatiei de mediu, cu modificarile ulterioare reglementate de A.P.M. Galati prin Autorizatia de
mediu nr 188/01.08.2013, revizuita in 06.02.2015. Dupa realizarea investitiei, pe amplasament se vor desfagura
si activitatile clasificate prin cod CAEN rev. 2 - 2561 tratarea si acoperirea metalelor (cod CAEN rev. 1 - 2851).
Societatea este in procedurd de emitere a autorizatiei de mediu.

A VAN N N N N RN

f.12. Detalii privind alternativele care au fost luate Tn considerare;

£.12.1. Alternativa de amplasament

Alternativele luate 1n calcul pentru realizarea investitiei au vizat urmatoarele aspecte:
amplasarea echipamentelor in hala

asigurarea utilitatilor (apa, energie electrica, gaze naturale);

acces facil Tn perimetru;

distanta fatd de zone rezidentiale;

posibilitate de acces rutier pentru aprovizionarea cu materii prime si auxiliare;
disponibilitatea fortei de munca calificata;

oportunitatile economice ale zonei;

conditiile climatice ale zonei.

Locatia aleasd pentru montarea echipamentelor intruneste toate conditiile enumerate si asigura

temporizarea logistica impusa de client.

£.12.2. Alternative tehnologice
Alternativele tehnologice se referd la tehnica de tratare a suprafetelor metalice.
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- pretratare pentru inliturarea murdariei inainte de vopsire prin mai multe etape ce constau in: degresare,
fosfatare, spalare, pasivare prin pulverizare;

- acoperirea sarmei cu vopsele lichide, cu continut de compus organic volatil (COV);

- acoperirea sarmei cu vopsea pulbere - vopsire Tn cAmp electrostatic;

S-a ales alternativa de pretratare a suprafetei prin degresare, fosfatare, spilare, pasivare si acoperirea
sarmei prin vopsire cu pulbere in camp electrostatic, din urmatoarele considerente:

- Vopsirea electrostatica este un proces diferit fatd de vopsirea conventionala datorita faptului ca nu este
folosit un solvent pentru a pastra continutul si liantul vopselei intr-o forma lichida. Vopseaua consta intr-0
pulbere find care curge printr-un mecanism de pulverizare, adera electrostatic la substrat (sdrma Incalzitd) si apoi
este Intaritd pentru a putea forma un invelis de vopsea;

- pulberea care nu s-a depus pe sirma este recirculata, asigurand astfel un grad superior de utilizare.

In functie de capacitatea liniei de acoperire, deosebim trei tipuri de instalatii:

- vopsire in camp electrostatic cu tunel de polimerizare, pentru linii in flux continuu;

- vopsire in camp electrostatic cu cuptor de polimerizare, pentru linii cu functionare in trepte;

- vopsire in cAmp electrostatic prin aplicarea pulberii pe sirma incilzita la temperatura indicati de 200°C
si urmata de intarirea acesteia.

S-a ales varianta de vopsire in camp electrostatic prin aplicarea pulberii pe sirma incalzita la temperatura
indicatd de 200°C si urmati de intirirea acesteia.

- Vopsirea electrostatica este utilizata pentru a crea un strat de vopsea mai dur si mult mai rezistent decat
cel obtinut prin vopsire conventionald. Procesul de vopsire electrostatica poate produce straturi mai groase de
vopsea decat procesul conventional, deoarece nu curge pe suprafatele vopsite si nu formeaza acumuldri de
vopsea. Astfel, nu apar diferente intre suprafetele vopsite orizontal si vertical si se asigura calitate acoperirii
produselor, din punct de vedere al aspectului, rezistentei, durabilitatii si eficientei economice.

- In ceea ce priveste mediul inconjurdtor, avantajele tehnologiei de acoperire in camp electrostatic,
constau intr-o reducere semnificativd a consumului de energie, a duratei procesului de acoperire si nivel 0 de
emisii de COV.

f.13. Alte activititi care pot apirea ca urmare a proiectului (de exemplu, extragerea de agregate,
asigurarea unor noi surse de apa, surse sau linii de transport al energiei, cresterea numarului de locuinte,
eliminarea apelor uzate si a deseurilor): nu este cazul.

f.14. Alte avize, acorduri, autorizatii cerute pentru proiect.
Pentru proiect sunt necesare si urmatoarele avize:

- Alimentare cu energie electrica.

- Salubritate;

- Securitate la incendiu.

IV. Descrierea lucrarilor de demolare necesare:
Nu este cazul Proiectul nu prevede lucrari de demolare necesare.

V. Descrierea amplasérii proiectului:

V.1. Distanta fatd de granite pentru proiectele care cad sub incidenta Conventiei privind evaluarea
impactului asupra mediului in context transfrontierd, adoptatd la Espoo la 25 februarie 1991, ratificatd prin
Legea nr. 22/2001, cu completérile ulterioare: proiectul propus nu intrd sub incidenta Conventiei privind
evaluarea impactului asupra mediului in context transfrontiera, adoptaté la Espoo la 25 februarie 1991, ratificata
prin Legea nr. 22/2001, cu completarile ulterioare;

V.2. Localizarea amplasamentului n raport cu patrimoniul cultural potrivit Listei monumentelor
istorice, actualizati, aprobatd prin Ordinul ministrului culturii si cultelor nr. 2.314/2004, cu modificarile
ulterioare, si Repertoriului arheologic national prevazut de Ordonanta Guvernului nr. 43/2000 privind protectia
patrimoniului arheologic si declararea unor situri arheologice ca zone de interes national, republicata, cu
modificarile si completarile ulterioare: conform Listei Nationale a Monumentelor istorice actualizatd in anul
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2015, publicata de Ministerul Culturii In Monitorul oficial al Romaniei partea I, nr. 113 bis/15.112016, proiectul
nu se suprapune cu situri sau monumente istorice, arheologice si arhitectonice. Cel mai apropiat obiectiv
apartinand patrimoniului cultural se afla in satul Smardan, comuna Smardan, judetul Galati: Movila de la
Smardan, cod RAN 77233.05, categorie: descoperire funerard, reper hidrografic: Mailina; situl se afla la
aproximativ 5,5 km de amplasamentul proiectului.

V.3. Harti, fotografii ale amplasamentului care pot oferi informatii privind caracteristicile fizice ale
mediului, atit naturale, cat si artificiale, si alte informatii privind:
« folosintele actuale si planificate ale terenului atdat pe amplasament, cdt si pe zone adiacente acestuia,
- folosinta actuala: teren curti-constructii
- destinatii admise: zona pentru activitati productive si de depozitare;
- politici de zonare §i de folosire a terenului: conform Planului Urbanistic General al Municipiului Galati,
Regulamentului Local de Urbanism si Strategiei de Dezvoltare Spatialda a Municipiului Galati 2014 aprobata cu
Hotararea Consiliului Local Galati nr. 62/26.02.2015;
- arealele sensibile :
- zone cu densitate mare a populatiei: nu este cazul;
- ariile 1n care standardele de calitate a mediului stabilite de legislatie au fost deja depasite: nu este cazul;
- arii naturale protejate: amplasamentul nu se afla in arie naturald protejata;

V.4. Coordonatele geografice ale amplasamentului proiectului, care vor fi prezentate sub forma de vector
in format digital cu referintd geograficd, in sistem de proiectie nationald Stereo 1970;
Coordonatele geografice ale amplasamentului proiectului sunt prezentate in tabelul urmator

Nr. pct. Y (long.) X (lat.) Nr. pct. Y (long.) X (lat.)
1 731936.51 444939.05 9 731841.23 444751.23
2 732069.22 444863.51 10 731842.15 444753.14
3 732238.12 444767.36 11 731846.33 444762.61
4 732114.45 444741.80 12 731851.96 444775.36
5 732103.30 444739.50 13 731846.64 444779.83
6 732087.19 444735.93 14 731860.82 444805.37
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7 732015.37 444718.29 15 731873.65 444828.49
8 731990.55 444666.14 16 731894.99 444866.72

amplasament
proiect

V.5. Detalii privind orice variantd de amplasament care a fost luatd in considerare.
Nu este cazul.

V1. Descrierea tuturor efectelor semnificative posibile asupra mediului ale proiectului, in limita
informatiilor disponibile:

A. Surse de poluanti si instalatii pentru retinerea, evacuarea si dispersia poluantilor in mediu:

a) Protectia calititii apelor:

a.l. Sursele de poluanti pentru ape, locul de evacuare sau emisarul;

In perioada de executie, vor fi generate ape uzate menajere; vor fi evacuate in toaletele ecologice

In perioada de functionare, vor fi generate ape uzate menajere si ape uzate tehnologice.

a.2. Statiile si instalatiile de epurare sau de preepurare a apelor uzate prevazute;

In perioada de executie, indicatorii de calitate a apelor uzate menajere se vor incadra in limitele
prevazute de HG nr. 188/2002 pentru aprobarea unor norme privind conditiile de descarcare in mediul acvatic a
apelor uzate, cu modificarile si completarile ulterioare — NTPA 002;

Nu se vor evacua ape uzate in apele de suprafata sau subterane, nu se vor manipula sau depozita deseuri,
reziduuri sau substante chimice, fara asigurarea conditiilor de evitare a poluarii directe sau indirecte a apelor de
suprafatd sau subterane;

In perioada de functionare:

- apele uzate menajere vor fi epurate in evacuate Tn statia de epurare existenta pe amplasament; dupa
epurare, apele vor fi colectate intr-un bazin vidanjabil;

- apele uzate tehnologice rezultate de la tratarea suprafetelor inainte de vopsire vor fi evacuate n statia
de tratare ; dupa tratarea, decantarea si trecerea prin filtru-presa rezultad: o fractie solidd (namol deshidratat cu
continut de materie solidd minim 40% (turte de namol); 0 fractia lichida (apa care se recircula in basa de colectare
a apelor de la instalatia de vopsire in camp electrostatic).
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Statia de tratare a apelor are rolul de a reduce poluantii din apele uzate rezultate de la linia de vopsire cu
pulberi In camp electrostatic. Prin functionarea statiei se reduce cantitatea de poluanti din apa industriala astfel
incat sd nu se produca perturbarea functionarii statiei de epurare ce deserveste amplasamentul. Apele uzate
industriale, dupa tratare, se incadreaza in limitele prevazute de HG nr. 188/2002 pentru aprobarea unor norme
privind conditiile de descarcare in mediul acvatic a apelor uzate, cu modificarile si completarile ulterioare

b) Protectia aerului:

b.1. Sursele de poluanti pentru aer, poluanti, inclusiv surse de mirosuri;

b.1.1. Sursele de emisii de poluanti evacuati in aer in perioada de executie a lucrarilor proiectate:
v’ gaze de esapament provenite din surse mobile (utilaje/mijloace de transport materiale si deseuri);
v’ gaze arse din activitatile de taiere
b.1.2. Sursele de emisii de poluanti evacuati in aer in perioada de functionare
emisii difuze de la pregétirea suprafetelor metalice care urmeaza a fi acoperite ;
emisii de gaze arse de la uscarea sarmei dupa spalare;
emisii de gaze arse de la cuptorul de polimerizare
b.2. Instalatiile pentru retinerea si dispersia poluantilor in atmosfera;
b.2.1. Masuri pentru protectia calitdtii factorului de mediu aer in perioada de executie a lucrarilor
proiectate:

- utilajele, echipamentele si mijloacele de transport vor fi periodic verificate din punct de vedere tehnic
in vederea cresterii performantelor; se vor folosi utilaje, echipamente si mijloace de transport de generatie
recentd, prevazute cu sisteme performante de minimizare si retinere a poluantilor in atmosfera;

- in etapa de santier, pentru a se evita cresterea concentratiei de pulberi in suspensie in aer se va avea
in vedere stropirea zilnica a suprafetelor de teren si curatirea corespunzatoare a mijloacelor de transport la iesirea
din santier;

- autovehiculele si utilajele folosite pentru executarea lucrarilor, vor respecta conditiile impuse prin
verificarile tehnice periodice in vederea reglementérii din punct de vedere al emisiilor gazoase in atmosfera;

- transportul materialelor si deseurilor produse in timpul executarii lucrarilor de constructii se va face
cu mijloace de transport adecvate, acoperite cu prelata, pentru evitarea imprastierii acestora;

- pe perioada executiei lucrarilor vor fi asigurate masurile si actiunile necesare pentru prevenirea poluarii
factorilor de mediu cu pulberi, praf si noxe de orice fel;

b.2.2. Mdasuri pentru protectia calitdtii factorului de mediu aer in perioada de functionare:

* Emisii de COV:

Se utilizeaza degresant pentru curdtarea cabinei de vopsit cu efect antistatic, cu continut de 99,8% COV;
1 /lund x 12 luni = 12 litri/an; densitate: 0,772 g/cmc; 9,264 kg/an COV; vopsirea se realizeaza cu vopsea
pulbere Green Smooth Glossy 6005 fara COV; 10 t/luna pentru 10000 panouri x 12 luni = 120 t/an

* Emisii de gaze arse: pulberi, CO, SOy, NOx,

- de la uscarea sarmei dupa spilarea acestora;

- de la cuptorul de polimerizare; tip combustibil: gaz metan.

ASRNEN

Faza de proces/ . Echipamente tehnologice Caracteristici fizice
Nr. crt. oo Poluanti .
punct de emisie si de depoluare ale surselor
-capacitate : 10.000
mc/h
- sistem de colectoare si -eficacitate: 97%
regatire suprafete/ Degresare ventilare Cos 1,
preg pra - aerosoli acizi - hote de aspiratie; H=45m
1 linie de pregatire a .. PR . . . B
. (acizi anorganici, acizi echipament de dispersie, ® =300 mm
suprafetelor metalice e . N
organici, acid fosforic) cu tiraj natural: cos de
dispersie; Cos 2
H=4m
® =300 mm
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- sistem de colectoare si ;ﬁiﬁ? citate : 10.000
Pasivare Yintt”a(;e aspiratie: -eficacitate: 97%
- aerosoli acizi ote de aspirafie; Cos 3
. : echipament de dispersie, Z
(acid fosforic) . ) H=4m
cu tiraj natural: cos de _
. S @ =140 mm
dispersie;
- sistem de colectoare si - capacitate : 5000
- qaze arse ventilare mc/h
ardere gaz natural/ 9 - schimbator de caldura, -eficacitate: 97%
2 Ny (CO, SOz, NOx) : . >
uscator - oulberi - echipament de dispersie, | Cos 4
P cu tiraj natural: cos de H=4m
dispersie @ =300 mm
- capacitate : 20000
vopsire In camp -gaze arse - sistem de colectare si mc/h
-efi i . 0,
3 electrostatic cu vopsea | (CO, SOz, NOy) ; ventilare Ce(tlcgcnate. 98%
pulbere fara COV - pulberi - filtru final/ ciclon H :$4 m
® =300 mm
- capacitate:
5000.mc/h
. . - eficacitate: 97%
- sistem de colectoare si Cos 6
ardere gaz natural / ~gaze arse ventilare H :$ 4m
4 g L (CO, SOz, NOx) -echipament de dispersie, _
cuptor de polimerizare - L ) ® =300 mm
-pulberi cu tiraj natural: cos de
dispersie Cos 7
H=4m
® =300mm
Dimensiuni cosuri evacuare emisii H4 / C5 — VVopsire
Nr crt Diametru Inaltime totala Inaltime peste acoperis Emisii
(mm) (mm) (mm)
Cos 1 300 4500 2000 emisii de la degresare
Cos 2 300 4000 300 emisii de la fosfatare
Cos 3 140 4000 300 emisii de la pasivare
emisii de la ardere gaz natural
Cos 4 300 4000 300 (pulberi, CO, NO,, SO)
emisii de la ardere gaz natural
Cos5 300 4000 1000 (pulberi, CO, NO,, SO)
emisii de la ardere gaz natural
Cos 6 300 4000 800 (pulberi, CO, NO,, SO)
emisii de la ardere gaz natural
Cos7 300 4000 1000 (pulberi, CO, NO,, SO)

Valorile concentratiilor emisiilor de poluanti atmosferici se vor situa sub concentratiile maxime
admisibile (CMA) prevazute de legislatia in vigoare (Ordin MAPM nr. 462/1993, Anexa nr. 1).

C) Protectia impotriva zgomotului si vibratiilor:

c.1. Sursele de zgomot si de vibratii;

c.1.1. Sursele de zgomot in perioada de executie sunt utilajele/echipamentele si mijloacele de transport
implicate in realizarea proiectului.

c.1.2. Sursele de zgomot in perioada de functionare: zgomotul produs de utilajele din hala.
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c.2. Amenajarile si dotarile pentru protectia Impotriva zgomotului si vibratiilor;

c.2.1. Masuri pentru protectia impotriva zgomotului si vibratiilor in perioada de executie:

- toate echipamentele mecanice trebuie sa respecte standardele referitoare la emisiile de zgomot in mediu
conform HG nr. 1756/2006 privind emisiile de zgomot in mediu produse de echipamentele destinate utilizarii in
exteriorul cladirilor;

- toate vehiculele si echipamentele mecanice folosite vor fi prevazute cu amortizoare de zgomot, iar
echipamentele fixe vor fi pe cét posibil introduse Tn incinte izolate acustic;

- urmdrirea nivelului de zgomot exterior astfel incat sa fie respectate prevederile STAS 10009/2017
privind limitele admisibile ale nivelului de zgomot Tn mediul ambiant;

Amplasamentul este situat la cca 800 m fatd de cea mai apropiata locuinta.

Activitatile se vor desfagura intr-un spatiu inchis (hala).

¢.2.2. Masuri pentru protectia zgomotului si vubratiilor in perioada de functionare
* pereti de protectie acustica, efect fonoabsorbant al cladirilor, echipamente silentioase;

* utilizarea unor sisteme de transport cu nivel scazut de zgomot;

* periodic echipamentele vor fi inspectate si intretinute conform cartii tehnice a instalatiilor; operatiile
generatoare de zgomot se realizeaza in cladiri cu usi si ferestre inchise; uscarea in cuptor de uscare;

* incaperile sunt izolate acustic; se utilizeaza ventilatoare cu eficienta mare - un ventilator care va genera un
nivel de zgomot mai redus fatd de un ventilator mai putin eficient;

d) Protectia impotriva radiatiilor:

d.1. Sursele de radiatii;

In perioada de executie si in perioada de functionare nu se vor utiliza substante radioactive

d.2. Amenajarile si dotarile pentru protectia impotriva radiatiilor;

Activitatile care se vor desfasura pe amplasament nu prezinta pericol de poluare radioactiva a mediului
inconjurator, deoarece nu genereaza radiatii electromagnetice sau ionizante.

e) Protectia solului si a subsolului:

e.1. Sursele de poluanti pentru sol, subsol, ape freatice si de adancime;

e.l.1. In perioada de executie a lucrarilor, sursele posibile de poluare a solului sunt posibile pierderi
accidentale de produse petroliere/uleiuri minerale de la utilaje/echipamente si mijloacele de transport folosite pe
santier, putin probabil avand in vedere ca se vor folosi utilaje/echipamente si mijloace de transport cu inspectia
tehnica la zi.

e.1.2. In perioada de functionare, nu sunt surse de poluare a solului, apelor freatice si de adancime.

e.2. Lucrdrile si dotéarile pentru protectia solului si a subsolului;

e.2.1. In perioada de executie a lucrarilor, in cazul poluarii accidentale a solului cu diverse produse
petroliere/uleiuri minerale de la utilajele/echipamentele si mijloacele de transport folosite pe santier, executantul
lucrarilor va decoperta solul contaminat. Materialul obtinut va fi depozitat in saci pentru a fi preluat de firma
autorizatd care-si desfagoard activitatea sa specifica de colectare a deseurilor periculoase, pe timpul realizarii
proiectului.

e.2.2. In perioada de functionare, activitatile se vor desfasura in hala, pe platforme betonate.

f) Protectia ecosistemelor terestre si acvatice:

f.1. Identificarea arealelor sensibile ce pot fi afectate de proiect;

Proiectul propus nu intrd sub incidenta art. 28 din O.U.G. nr. 57/2007, privind regimul ariilor naturale
protejate, conservarea habitatelor naturale, a florei si faunei sdlbatice, cu modificarile si completéarile ulterioare,
deoarece amplasamentul proiectului nu se suprapune cu nici o arie naturala protejata de interes comunitar.

Amplasamentul proiectului se afld la aproximativ 6 km fata de siturile: ROSAC0162 Lunca Siretului
Inferior, ROSPA0071 Lunca Siretului Inferior si ROSPA0121 Lacul Brates.
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f.2. Lucrarile, dotarile si masurile pentru protectia biodiversitdtii, monumentelor naturii si ariilor

protejate:
Nu este cazul.

g) Protectia asezarilor umane si a altor obiective de interes public:

g.1. lIdentificarea obiectivelor de interes public, distanta fatd de asezirile umane, respectiv fata de
monumente istorice si de arhitecturd, alte zone asupra carora exista instituit un regim de restrictie, zone de interes
traditional si altele;

Distanta fata de asezarile umane: 800 m.

Distanta fata de monumente istorice: Conform Listei Nationale a Monumentelor istorice actualizata in
anul 2015, publicatd de Ministerul Culturii in Monitorul oficial al Romaniei partea I, nr. 113 bis/15.112016,
proiectul nu se suprapune cu situri sau monumente istorice, arheologice si arhitectonice. Cel mai apropiat
obiectiv apartindnd patrimoniului cultural se afla in satul Smardan, comuna Smardan, judetul Galati: Movila de
la Smardan, cod RAN 77233.05, categorie: descoperire funerard, reper hidrografic: Mailina; situl se afla la
aproximativ 5,5 km de amplasamentul proiectului.

0.2. Lucrarile, dotarile si masurile pentru protectia asezarilor umane si a obiectivelor protejate si/sau de

interes public;
Nu este cazul

h) Prevenirea si gestionarea deseurilor generate pe amplasament in timpul realizarii proiectului/in
timpul exploatarii, inclusiv eliminarea:

h.1. Lista deseurilor (clasificate si codificate in conformitate cu prevederile legislatiei europene si
nationale privind deseurile), cantitati de deseuri generate;

h.1.1. Deseuri generate in perioada de executie

Denumire deseu Stare | Cod deseu | Tip de stocare Managementul deseurilor
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Cantitate fizica

— Valorificare/ Eliminare/
(t/an) Cod operatiune Cod operatiune

Beton 3 S 170101 CT R5/Vr -
Fier si otel 1 S 1704 05 RM R4/Vr -
Lemn 0,5 S 170201 RP R1/Vr -
Sticla 0.1 S 17 02 02 CT R5/Vr -
Plastic 0.5 S 17 02 03 RP R12/Vr -
Cabluri 0.1 S 170411 CT R4/Vr -
Amestecuri de
deseuri de la 5 S 17 09 04 CT R5/Vr -
constructii
Deseuri
municipale 1.2 Sl 200301 RP - D5/DO
amestecate
Hartie 0,3 S 200101 RP R4/Vr -
Sticla 0,3 S 200102 RP R12/Vr -
Plastic 0,3 S 2001 39 RP R12/Vr -
Metal 0,3 S 2001 40 RM R4/Vr -

S — solid; SI- semilichid; RM — recipient metalic; RP — recipient din plastic; CT — container transportabil; Vr — valorificare
prin agentie economici autorizati;, DO — depozitul de gunoi al oragului;

h.1.1.2. Deseuri generate in perioada de functionare

Cantitate Tip de Managementul deseurilor
Denumire deseu . Stare fizica Cod deseu S Va|0r|f|ca_re/ E||m|nar9/
Cod operatiune Cod operatiune
Deseuri
municipale 1.2 t/an Sl 2003 01 RP - D5/DO
amestecate
Deseuri de
ambalaje (saci 0,1 t/an S 150101 RP R12/Vr -
de hartie)
Ambalaje din
plastic de la se returneaza
solutiile de furnizori S 1501 10* - - -
. urnizorilor
tratarea apei,
uleiuri uzate
Panzd filtrantd 7,5 mp/an s 1502 02* RP RP D15
de la filtru presa
Namol
deshidratat 1,2t/an S 19 08 13* RM - D15
(turte)
Namoluri de la
hidrometalurgia 0,1 t/an S 11.02.02* RM - D15
zincului
Electrozi de pH 3 buc./an S 2001 36 RM R12 -
Ulei uzat 3 litri/2 ani L 13 02* RP R12 -
(pompe)
Ulei hidraulic 1 litru/ 2 ani L 13 01* RP R12 -

S —solid; SI- semilichid; RM — recipient metalic; RP — recipient din plastic; CT — container transportabil; Vr — valorificare
prin agentie economici autorizati; DO — depozitul de gunoi al orasului;
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h.2. Programul de prevenire si reducere a cantititilor de deseuri generate;

In conformitate cu prevederile OU nr. 92/19 august 2021 privind regimul deseurilor, titularul are
urmatoarele obligatii: - art. 4, respectiv: (1) Urmatoarea ierarhie se aplica ca ordine de prioritate in cadrul
legislatiei si politicii de prevenire a generarii si de gestionare a deseurilor: a) prevenirea; b) pregatirea pentru
reutilizare; c) reciclarea; d) alte operatiuni de valorificare, de exemplu valorificarea energeticd; e) eliminarea.

h.3. Planul de gestionare a deseurilor;

h.3.1. In perioada de executie

Deseurile rezultate vor fi stocate separat, pe tipuri, in spatii special amenajate, in cadrul organizarii de
santier in conditii care sd garanteze reducerea riscului pentru sandtatea umana si deteriorarea calitatii mediului.

h.3.2. In perioada de functionare

Degeuri stocate temporar:

Deseurile rezultate vor fi stocate separat, pe tipuri, in spatii special amenajate, in conditii care sa
garanteze reducerea riscului pentru sanatatea umana si deteriorarea calitatii mediului.

Modul de transport al deseurilor si masurile pentru protectia mediului: transportul deseurilor rezultate
din activitate in perioada de functionare se va face cu respectarea prevederilor HG nr. 1061/2008 privind
transportul deseurilor periculoase si nepericuloase pe teritoriul Romaniei.

i) Gospodarirea substantelor si preparatelor chimice periculoase:

i.1. Substantele si preparatele chimice periculoase utilizate si/sau produse;

In perioada de functionare se vor utiliza urmatoarele substante/amestecuri:

Substanta chimica

Cantitatea/an

Fraze de pericol conform
fisei cu date de securitate

Linie de vopsire in cAmp electrostatic

Lichid de curatare Dexsurf 12

2,81/zix333z2=932/4 l/an

H302; H315; H318; H412,

Acoperire de conversie
Dexbond SZR 500 EH

25 litri/zi x 333 z = 8325 I/an

H315; H317; H318;

Agent de pasivare E-CLIPS 1700

8,3 1/zi x 333z = 2764 l/an

H315;

Aditiv Dexadd 75

8,3 1/zi x 333 2= 2764 l/an

H315; H318;

Antispumant Dexfoam 40

0,5 1/zi x 333 2= 166,6 l/an

Nu este periculos

Acid fosforic, conc. 85%

250 V/lund x 12 luni = 3000 l/an

H290; H302; H314;

Solutie de degresare DRU NET 1110

700 1/luna x 12 luni = 8400 1/an

H315; H318;

Stearat de sodiu/ Traxit

600kg/lund x 12 luni = 7200 kg/an

H315; H318; H335;

Antiscalant RPI 4000 A

0,2 1/zi x 333 2 =66,6 l/an

Nu contine fraze de pericol

Vopsea pulbere Green Smooth Glossy
6005 fara COV

10 t/luna x 12 luni = 120 t/an

Nu contine fraze de pericol

Degresant pentru curatarea cabinei de
vopsit cu efect antistatic;
99,8 % COV

1 V/lund x 12 luni = 12 l/an

H225; H226; H302; H304; H311;
H314; H315; H318; H319; H335;
H336; H400; H410; H411;

Statia de tratare ape uzate tehnologice

Agent de floculare ALFIFLOCK 61

11/zi x 333 z =333 I/an

Nu contine fraze de pericol

Solutie apoasa de clorura de
polialuminiu AQUA PAC

0,5 1/zi x 333 z=166,5 l/an

H315; H319;

Dizolvant Degraf D2 gel pentru
indepartarea murdariei

0,001 litri/zi x 333 z = 0,333 I/an

Nu contine fraze de pericol

Acid clorhidric, conc. 33%

3 1/zi x 333 z =500 I/an

H290; H314,; H335;

Var nestins

1,5 kg/zi x 333 z = 500 kg/an

H315; H318; H335;

i.2. Modul de gospodarire a substantelor si preparatelor chimice periculoase si asigurarea conditiilor de

protectie a factorilor de mediu si a sandtatii populatiei.
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Mod de gospodarire:
- ambalare: substantele /amestecurile folosite pentru tratarea sarmei, vopseaua pulbere, substantele/ amestecurile
folosite pentru tratarea apei uzate tehnologice sunt ambalate in ambalajele omologate ale furnizorilor (saci din
PVC, bidoane din plastic, canistre din plastic, cubitainere din plastic);
- depozitare: in spatii special amenajate, cu asigurarea conditiilor de temperatura si umiditate, securizate;
- transport: cu mijloace de transport specializate autorizate ale furnizorilor;
- folosire-comercializare: se foloseste in activitatea desfasurata; nu se comercializeaza.

B. Utilizarea resurselor naturale, in special a solului, a terenurilor, a apei si a biodiversititii.

Resurse naturale: apa, din putul forat existent pe amplasament. Apa va fi folosita in scop igienico-sanitar
si in scop tehnologic.

Sol, teren: folosinta actuala a terenului: curti constructii, categorie care se va pastra si dupa realizarea
proiectului.

Biodiversitate: amplasamentul nu se afld in arie naturald protejata.

V1. Descrierea aspectelor de mediu susceptibile a fi afectate in mod semnificativ de proiect:

VI1.1. Impactul asupra populatiei, sanatatii umane, biodiversitatii (acordand o atentie speciala speciilor
si_habitatelor protejate), conservarea habitatelor naturale, a florei si a faunei salbatice, terenurilor, solului,
folosintelor, bunurilor materiale, calitdtii si regimului cantitativ al apei, calitatii aerului, climei (de exemplu,
natura si amploarea emisiilor de gaze cu efect de serd), zgomotelor si vibratiilor, peisajului si mediului vizual,
patrimoniului istoric si cultural si asupra interactiunilor dintre aceste elemente.

Impactul asupra populatiei, sanatatii umane.

Impactul asupra populatiei in perioada de executie a lucrarilor este nesemnificativ. Activitatile se vor
desfasura in incinta halei, pe platforme betonate. Impactul asupra sanatatii umane va fi redus; distanta fata de
cele mai apropiate locuinte este de cca 800 m. Lucrarile prevazute in proiect se vor desfasura intr-o perioada de
timp limitata, cu respectarea legislatiei in vigoare.

Impactul asupra florei si faunei

Terenul pe care se vor realiza lucrarile are folosinta actuala de teren curti-constructii. Amplasamentul
proiectului nu se afld 1n arii naturale protejate de interes comunitar.

Impactul asupra solului si subsolului.

In perioada de executie a lucrdrilor, impactul asupra factorului de mediu sol si subsol va fi
nesemnificativ, deoarece activitatile se vor desfasura 1n incinta halei, pe platforme betonate.

Impactul asupra calitatii aerului.

In faza de executie, sursele de poluare ale aerului vor fi emisiile difuze de pulberi provenite de la lucrarile
de constructii-montaj (fundatii, constructii, sudura), precum si emisiile de gaze de esapament provenite de la
utilaje/echipamente si mijloacele de transport deseuri. Impactul prognozat asupra factorului de mediu aer este
de scurta durata, nesemnificativ si reversibil.

In perioada de functionare, vor rezulta emisii din arderea gazului natura.

Tehnica de acoperire a sarmei in cdmp electrostatic este o tehnologie superioara celei conventionale,
deoarece emisiile de COV (compusi organici volatili) sunt 0.

Impactul asupra calitatii apei. In faza de executie a lucrarilor, impactul asupra calitatii apei poate fi
considerat nesemnificativ, datoritda masurilor luate de catre constructor, in baza contractului incheiat cu
beneficiarul, in ceea ce priveste gestionarea apelor uzate menajere (toalete ecologice). Implementarea proiectului
nu va avea efecte negative asupra factorului de mediu apa, deoarece apele uzate menajere vor fi fi vidanjate
periodic de catre societati specializate autorizate, pe baza de contract.

In perioada de functionare, apele uzate menajere vor fi evacuate in statia de epurare a apelor uzate
menajere existenta pe amplasament. Apele uzate tehnologice rezultate de la linia de vopsire Tn cdmp electrostatic
vor fi tratate in statia propusa prin proiect. Dupa tratare si separare in filtru presa, fractia solida (namol) va fi
predat la agenti economici autorizati in vederea valorificarii/eliminarii, iar fractia lichida (apa) va fi recirculata
n proces.

Impactul asupra zgomotului si vibratiilor.
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In faza de executie a lucrarilor, sursele de zgomot si vibratii sunt reprezentate de functionarea utilajelor/
echipamentelor si a mijloacelor de transport deseuri rezultate. Impactul produs de zgomot si vibratii va fi de
scurtd durata, nesemnificativ si reversibil.

In perioada de functionare, zgomotul produs de echipamentele montate in hala se va incadra in valorile
limita prevazute de legislatia de mediu in vigoare.

Impactul asupra peisajului §i mediului vizual:

Nu este cazul.

Impactul asupra patrimoniului istoric si cultural

Conform Listei monumentelor istorice actualizatd in anul 2015, publicatd de Ministerul Culturii in
Monitorul Oficial al Romaniei, partea I, nr. 113bis/15.11.2016, proiectul propus nu se suprapune cu situri sau
monumente istorice, arheologice si arhitectonice. Cel mai apropiat obiectiv apartinand patrimoniului cultural
se afla in satul Smardan, comuna Smardan, judetul Galati: Movila de la Smardan, cod RAN 77233.05, categorie:
descoperire funerara; reper hidrografic: Malina; situl se afla la aproximativ 5,5 km de amplasamentul proiectului.

VII.2. Natura impactului (adicd impactul direct, indirect, secundar, cumulativ, pe termen scurt, mediu si
lung, permanent si temporar, pozitiv si negativ);

- Extinderea impactului (zona geografica, dimensiunea populatiei care poate fi afectatd): nesemnificativ,
local, in perioada de realizare a lucrarilor;

- Magnitudinea si complexitatea impactului: in perioada de executie a proiectului, intensitatea
impactului asupra factorilor de mediu va fi redusa; natura impactului: direct gi temporar, in perioada de realizare
a lucrarilor;

- Probabilitatea impactului: scazuta;

- Durata, frecventa si reversibilitatea impactului: impactul lucrarilor asupra factorilor de mediu va
debuta odata cu Inceperea executiei lucrarilor; impactul va fi de scurtd durata si reversibil,

- Masurile de evitare, reducere sau ameliorare a impactului semnificativ asupra mediului: se vor
respecta datele si specificatiile din documentatia tehnica, precum si legislatia de mediu in vigoare; lucrarile se
vor desfasura cu respectarea conditiilor impuse de autoritatea de mediu.

- Natura transfrontalierd a impactului: nu este cazul.

VIII. Prevederi pentru monitorizarea mediului

Dotari si masuri prevazute pentru controlul emisiilor de poluanti in mediu, inclusiv pentru conformarea
la cerintele privind monitorizarea emisiilor prevazute de concluziile celor mai bune tehnici disponibile aplicabile.
Se va avea in vedere ca implementarea proiectului sa nu influenteze negativ calitatea aerului in zona.

VIIIL. 1. In perioada de executie

Principalele elemente monitorizate in cadrul acestui proiect vor fi cantititile de deseuri care vor fi
evacuate din zond. Evidenta gestiunii deseurilor va fi tinutd lunar conform HG nr. 856/2002 si va confine
urmatoarele informatii : tipul deseului, codul deseului, sursa de provenienta, cantitatea produsa, data evacuarii
deseului din depozit, modul de stocare, data predarii deseului, cantitatea predata catre transportator, date privind
expeditiile respinse, date privind orice amestecare a deseurilor. Pe parcursul colectarii, recuperérii sau eliminarii,
toate deseurile vor fi depozitate temporar in zone si locuri special amenajate in cadrul organizarii de santier.

VIII.2. In perioada de functionare:

Factor de mediu apa:

Apele uzate menajere vor fi evacuate in statia de tratare a apelor uzate menajere Dupa tratare vor fi
vidanjate periodic. Indicatorii de calitate se vor incadra in prevederile NTPA002/2002 aprobat prin HG nr.
188/2002 cu modificarile si compeltarile ulterioare. Frecventa de monitorizare: anuala.

Apele uzate tehnologice vor fi tratate Tn statia de tratare. Indicatorii de calitate se vor Tncadra in
prevederile NTPA002/2002 aprobat prin HG nr. 188/2002 cu modificarile si completarile ulterioare. Frecventa
de monitorizare: anuala.

Factor de mediu aer:

* Pentru factorul de mediu aer (emisii de COV de la activitatea de acoperire a suprafetelor metalice):
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activitatea de vopsire a suprafetelor metalice nu este o sursd de COV; Tn proces se utilizeaza vopsea pulbere, fara
continut COV.

* Pentru factorul de mediu aer (emisii din procesul de degresare, pasivare a satrmei): aerosoli (acizi
anorganici, acizi organici) de la tratarea suprafetelor.

* Pentru factorul de mediu aer (emisii de gaze arse din arderea gazului metan la cuptorul de uscare,
cuptorul de polimerizare): indicatorii de calitate se vor incadra in valorile limitd de emisie prevazute prin
Ordinul MAPM nr. 462/1993 pentru aprobarea Conditiilor tehnice privind protectia atmosferica si Normelor
metodologice privind determinarea emisiilor de poluanti atmosferici produsi de surse stationare, astfel: pulberi:
5 mg/Nmc; CO: 100 mg/Nmc; NOx: 350 mg/Nmc; SOx: 35 mg/Nmc. Loc de prelevare: la cosurile de evacuare
gaze arse (C5, C6, C7). Frecventa de monitorizare: anuala.

Factor de mediu sol: nu este cazul; activititile se desfasoara in hald, pe platforme betonate.

Zgomot: nu este cazul. Activitatile se vor desfasura in hala.

Deseuri: Evidenta gestiunii deseurilor va fi inutd lunar conform HG nr. 856/2002 si va contine
urmatoarele informatii : tipul deseului, codul deseului, sursa de provenienta, cantitatea produsa, data evacuarii
deseului din depozit, modul de stocare, data predarii deseului, cantitatea predata catre transportator, date privind
expeditiile respinse, date privind orice amestecare a deseurilor

IX. Legitura cu alte acte normative si/sau planuri/programe/strategii/documente de planificare:

A. Justificarea incadririi proiectului, dupd caz, in prevederile altor acte normative nationale care
transpun legislatia Uniunii Europene:

Directiva 2010/75/UE (IED) a Parlamentului European si a Consiliului din 24 noiembrie 2010 privind
emisiile industriale (prevenirea si controlul integrat al poluarii): activitatea de acoperire a sdrmei nu este o sursa
de COV deoarece se va utiliza vopsea pulbere fara continut de solvent.

Directiva 2012/18/UE a Parlamentului European si a Consiliului din 4 iulie 2012 privind controlul
pericolelor de accidente majore care implica substante periculoase, de modificare si ulterior de abrogare a
Directivei 96/82/CE a Consiliului: nu este cazul.

Directiva 2000/60/CE a Parlamentului European si a Consiliului din 23 octombrie 2000 de stabilire a
unui cadru de politicd comunitara in domeniul apei: nu este cazul.

Directiva-cadru aer 2008/50/CE a Parlamentului European si a Consiliului din 21 mai 2008 privind
calitatea aerului inconjurdtor si un aer mai curat pentru Europa: Pentru protectia factorului de mediu aer,
vopseaua pulbere care va fi utilizata nu contine COV.

Directiva 2008/98/CE a Parlamentului European si a Consiliului din 19 noiembrie 2008 privind
deseurile si de abrogare a anumitor directive, si altele): nu este cazul.

B. Se va mentiona planul/programul/strategia/documentul de programare/planificare din care face
proiectul, cu indicarea actului normativ prin care a fost aprobat.

Planul Urbanistic General Galati, Regulamentul Local de Urbanism aferent, Strategia de Dezvoltare
Spatialda 2014 aprobata prin Hotararea Consiliului Local Galati nr. 62/26.02.2015

X. Lucriri necesare organizarii de santier:

X.1. Descrierea lucrarilor necesare organizarii de santier;

In perimetrul unde se vor realiza lucrérile proiectului se va delimita un spatiu unde muncitorii vor stoca
deseurile rezultate din constructii, materiale de constructii si echipamentele de lucru, se vor identifica zonele
unde muncitorii pot fi expusi la accidente. Beneficiarul va pune la dispozitia executantului un spatiu
corespunzator pentru depozitarea materialelor si accesul muncitorilor la facilitatile sanitare.

In vederea executérii lucrdrilor prevazute in proiect, constructorul trebuie sd cunoasca prevederile
tuturor documentatiilor, legilor si actelor normative in vigoare care se refera la sdnatatea i securitatea muncii,
PSI. Periodic se vor face instructaje la locul de munca privind sdnatatea si securitatea muncii.

X.2. Localizarea organizarii de santier;
Se vor Imprejmui corespunzator zonele de lucru, se vor monta avertizoare, etc.
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Organizarea de santier se va realiza astfel incat impactul generat de aceasta asupra factorilor de mediu
locali, pe timpul derulérii lucrarilor prevazute prin proiect, sa fie cat mai redus.

Organizarea de santier va fi amenajata astfel incat sa asigure facilitatile de baza conform prevederilor
Legii nr. 50/1991 privind autorizarea executdrii lucrdrilor de constructii, republicatd. Se vor utiliza
utilaje/echipamente si mijloace de transport agrementate din punct de vedere tehnic, care sa nu genereze scurgeri
de produse petroliere si lubrefianti, zgomot, vibratii, etc..

Se va asigura intretinerea corespunzdtoare a utilajelor/echipamentelor si mijloacelor de transport
utilizate in perioada de executie a lucrdrilor in vederea evitarii scurgerilor de combustibili si uleiuri uzate pe
sol/apa si de alte substante toxice si periculoase.

Lucrérile de intretinere (inclusiv schimbul de ulei) si reparatii la utilajele folosite in realizarea proiectului
vor fi efectuate numai in unitati autorizate, respectandu-se prevederile legislatiei de mediu privind gestionarea
deseurilor produse si a substantelor si preparatelor periculoase. Se interzice spalarea utilajelor/vehiculelor n
zona de lucru aferenta sau in zona organizarii de santier.

In perioada de executie a lucrarilor vor fi stabilite zone de parcare a utilajelor, echipamentelor si
mijloacelor de transport. Se interzice stocarea temporara si depozitarea carburantilor si substantelor periculoase
in zona aferentd amplasamentului. Materialele necesare executarii lucrarilor propuse se vor depozita in locuri
bine stabilite, amenajate corespunzator. Se vor lua masuri pentru minimizarea emisiilor de pulberi in suspensie
si sedimentabile rezultate din lucrarile efectuate prin aplicarea de tehnologii care sa conduca la repectarea
prevederilor STAS 12.574-87 privind protectia atmosferei.

In incinta organizarii de santier vor fi amenajate zone speciale pentru depozitarea temporara a deseurilor,
pe categorii. Stocarea deseurilor se va face in recipienti adecvati tipului de deseu. Organizarea de santier va
dispune de materiale absorbante in vederea limitarii posibilelor efecte ale poluarilor accidentale.

Se va asigura paza si securitatea utilajelor si instalatiilor din cadrul organizarii de santier. Pentru a
preveni afectarea suprafetelor de teren invecinate amplasamentului, se interzice accesul utilajelor pe alte cai de
acces decat cele special stabilite de constructor conform prevederilor legale.

X.3. Descrierea impactului asupra mediului a lucrarilor organizarii de santier;
Lucrarile se vor executa in hala pe o suprafata restransa.
Impactul va fi local si redus fatd de vecinatati.

X.4. Surse de poluanti si instalatii pentru retinerea, evacuarea si dispersia poluantilor in mediu 1n timpul
organizarii de santier:
Nu este cazul.

X.5. Dotari si masuri prevazute pentru controlul emisiilor de poluanti in mediu.

In cazul poluarii accidentale a amplasamentului cu produse petroliere si uleiuri minerale de la vehiculele
grele si echipamentele mobile se va proceda imediat la curdtarea amplasamentului; produsele rezultate din
operatiunile de decontaminare vor fi preluate de executantul specializat si autorizat al lucrarilor. In cazul poluarii
accidentale a solului cu diverse produse petroliere/uleiuri minerale de la mijloacele de transport sau utilajele
folosite pe santier, executantul va decoperta solul contaminat. Materialul obtinut va fi depozitat in saci pentru a
fi preluat de firma autorizatd care-si desfasoara activitatea sa specifica de colectare a deseurilor periculoase, pe
timpul realizarii proiectului.

XI. Lucrari de refacere a amplasamentului la finalizarea investitiei, in caz de accidente si/sau la
incetarea activitatii, in méasura in care aceste informatii sunt disponibile:

XI.1. Lucrarile propuse pentru refacerea amplasamentului la finalizarea investitiei, in caz de accidente
si/sau la Incetarea activitatii;

La receptia finala a lucrérilor executantul trebuie sa predea spatiile fard deseuri specifice rezultate din
realizarea lucrarilor. Toate dotarile tehnice specifice folosite in realizarea proiectului vor fi de asemenea preluate
n totalitate de constructor.
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Riscul de accident in perioada de executie a lucrarilor prevdzute prin proiect findndu-se seama n
special de substantele si tehnologiile utilizate: nu este cazul.

Riscurile pentru sandtatea umand: nu este cazul. Functionarea utilajelor si echipamentelor in perioada
de executie a lucrarilor de constructii montaj va fi intermitenta.

Riscurile de dezastre relevante pentru proiectul in cauzd, inclusiv cele cauzate de schimbarile climatice,
conform informatiile stiintifice: nu este cazul.

Riscuri de dezastre naturale: nu este cazul, avind in vedere ca activitatile se vor desfasura la o distanta

de cca 800 m de zona locuita.

Riscuri cauzate de schimbarile climatice: nu este cazul.
Riscuri de accidente majore: nu este cazul;

Risc in perioada de functionare:

Risc

Masuri de reducere/eliminare

Defectiuni temporare in reteaua de
alimentare cu gaz natural a furnizorului

Instalatia se va opri automat, iar conform procedurii interne, operatiile
de vopsire /uscare vor fi intrerupte pana la remedierea situatiei

Riscul de incendiu la sistemul de alimentare
cu gaz natural a instalatiei

* Reteaua de alimentare cu gaz natural va fi proiectata de specialisti
acreditati i agreati de furnizor, in conformitate cu cerintele legale si
normele PSI.

+ Control si operare din sistemul automat, cu interblocare pe debite,
presiuni, temperature critice.

+ Zona de alimentare gaz natural va fi dotatd cu mijloace de interventie
in caz de incendiu, iar angajatii vor fi instruiti periodic.

- Compania se va asigura ca se vor respecta toate cerintele PSI si va
solicita/obtine avizul de securitate la incendiu (ISU);

- In caz de incendiu, instalatia si activitatea companiei va fi oprita.

Incendiu la cabina de vopsire in cdmp
electrostatic

* Legarea la pamant a utilajelor ;

- Sistem automat (cu calculatoare de proces) care opreste functionarea
instalatiei in caz de avarie;

+ Intretinerea utilajelor si echipamentelor electrice;

+ Interzicerea oricaror lucrari cu foc deschis;

Manipulare gresita a ambalajelor ce contin
diverse substante chimice si aparitia
pierderilor accidentale .

- Conform procedurii interne, ih caz de scurgeri accidentale de
substante chimice, angajatii implicati in manipularea acestora sunt
instruiti si intervin in vederea recuperarii lor.

* Platformele betonate din zonele de manipulare substante chimice, fac
practic imposibila infiltrarea in sol si n apa subterana

Manipulare gresita a deseurilor periculoase
cu posibilitatea afectarii calitatii solului si a
apei subterane

* Respectarea procedurii de gestionare a deseurilor de catre toti
angajatii;

* Instruiri periodice cu privire la gestionarea deseurilor periculoase,
angajatilor companiei, de catre responsabilul SSM (ISO 14001);

* Modul de colectare, depozitare temporara pe platforme betonate a
deseurilor reduce riscul de afectare a solului.

In perioada de functionare, valorile limita obligatorii de expunere profesionald la agenti chimici, se vor

Tncadra n prevederile Anexei 1, la HG nr. 1218/2006: pentru acidul ortofosforic, CAS : 7664-38-2,
- valoarea limita de expunere 8 ore: 1 mg/mc

- valoarea limita de expunere pe termen scurt 15 min: 2 mg/mc,

valori mentionate in DIRECTIVA 2000/39/CE A COMISIEI din 8 iunie 2000 de stabilire a primei liste
de valori-limita orientative ale expunerii profesionale in aplicarea Directivei 98/24/CE a Consiliului privind
protectia sanatatii si a securitdtii lucratorilor impotriva riscurilor legate de prezenta agentilor chimici la locul de
munca.

XI1.2. Aspecte referitoare la prevenirea si modul de raspuns pentru cazuri de poludri accidentale;
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Se va actiona in conformitate cu prevederile cuprinse in Planul de prevenire si combatere a poluarilor
accidentale. Masurile cuprinse in acest plan vor fi mentionate in contractul de executie a lucrarilor, cu respectarea
Legislatiei romanesti privind Securitatea si Sanatatea Muncii (SSM), Paza contra incendiilor, Paza si Protectia
Civila, Regimul deseurilor si altele.

X1.3. Aspecte referitoare la inchiderea/dezafectarea/demolarea instalatiei;

Dezafectarea, postutilizarea si refacerea amplasamentului se vor face conform normativelor in vigoare.
Datorita faptului ca sunt probabilitati foarte mici sd se produca o poluare a factorilor de mediu (apa, aer, sol,
subsol), refacerea amplasamentului dupa incetarea activitatii va consta in valorificarea deseurilor rezultate.

X1.4. Modalitati de refacere a starii initiale/reabilitare In vederea utilizarii ulterioare a terenului.

In timpul desfasurarii lucrarilor proiectului, se va evita contaminarea amplasamentului, iar dacé se va
produce accidental, situatia va fi remediata pe loc. Toate produsele rezultate din operatiunile de decontaminare
vor fi preluate de executantul specializat si autorizat al lucririlor.

Curitarea amplasamentului se va realiza atit ca activitate premergatoare lucrarilor propriu-zise de
executie a lucrarilor de constructii proiectate, in timpul derularii acestora, cat si la terminarea lucrarilor, dupa
evacuarea tuturor deseurilor depozitate temporar. In vederea asigurarii de masuri minime pentru evitarea
efectelor poludrii accidentale se va tine seama de urmatoarele:

- intretinerea, schimbul de ulei, repararea mijloacelor de transport, precum si a celorlalte utilaje angajate
in executarea lucrarilor, se va face numai in unitati autorizate, specializate,

- organizarea de santier va dispune, prin grija executantului, de materiale absorbante, in vederea limitarii
posibilelor efecte ale poluarii accidentale,

- personalul de executie va fi instruit in mod special pentru a evita manevre ce pot conduce la situatii
care pot provoca poluare accidentala.

La terminarea lucrarilor, antreprenorul va evacua de pe santier toate utilajele, ambalajele, deseurile si
lucrarile provizorii. La finalizarea lucrarilor, terenul va fi eliberat de materialele rezultate din lucrarile de
executie a lucrdrilor de constructii proiectate. Lucrarile vor fi executate in interiorul halei.

XI1. Anexe - piese desenate:
1. planul de incadrare 1n zona a obiectivului si planul de situatie, cu modul de planificare a utilizarii suprafetelor;
formele fizice ale proiectului (planuri, cladiri, alte structuri, materiale de constructie si altele); planse
reprezentand limitele amplasamentului proiectului, inclusiv orice suprafata de teren solicitata pentru a fi folosita
temporar (planuri de situatie si amplasamente): Plan de incadrare in zona; Plan de situatie pe care sunt figurate
obiectivele proiectului; plan de situatie cu cosurile de evacuare a emisiilor din procesul tehnologic;
2. schemele-flux pentru procesul tehnologic si fazele activitatii, cu instalatiile de depoluare: nu e cazul;
3. schema-flux a gestionarii deseurilor: a fost prezentata in subcap. h2);
4. alte piese desenate, stabilite de autoritatea publica pentru protectia mediului: diagrama fluxului tehnologic la
linia de vopsire; schema fluxului tehnologic la statia de tratare a apei uzate tehnologice

XI11. Pentru proiectele care intri sub incidenta prevederilor art. 28 din Ordonanta de urgenta a
Guvernului nr. 57/2007 privind regimul ariilor naturale protejate, conservarea habitatelor naturale, a
florei si faunei sialbatice, aprobata cu modificari si completiri prin Legea nr. 49/2011, cu modificirile si
completirile ulterioare, memoriul va fi completat cu urmatoarele:

a) descrierea succinta a proiectului si distanta fatd de aria naturala protejatd de interes comunitar, precum si
coordonatele geografice (Stereo 70) ale amplasamentului proiectului. Aceste coordonate vor fi prezentate sub
forma de vector in format digital cu referintd geografica, in sistem de proiectie nationald Stereo 1970, sau de
tabel in format electronic continand coordonatele conturului (X, Y) in sistem de proiectie nationald Stereo 1970;
b) numele si codul ariei naturale protejate de interes comunitar;

C) prezenta si efectivele/suprafetele acoperite de specii si habitate de interes comunitar in zona proiectului;

d) se va preciza daca proiectul propus nu are legiturd directa cu sau nu este necesar pentru managementul
conservdrii ariei naturale protejate de interes comunitar;
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e) se va estima impactul potential al proiectului asupra speciilor si habitatelor din aria naturala protejata de interes
comunitar;
f) alte informatii prevazute in legislatia in vigoare.

Proiectul propus nu intra sub incidenta art. 28 din OUG nr. 57/2007 privind regimul ariilor protejate,
conservarea habitatului natural a florei si faunei salbatice, cu modificarile si completarile ulterioare.

XIV. Pentru proiectele care se realizeazi pe ape sau au legaturi cu apele, memoriul va fi completat
cu urmatoarele informatii, preluate din Planurile de management bazinale, actualizate:
1. Localizarea proiectului:
- bazinul hidrografic: Siret; cod bazin hidrografic: R;
- cursul de apa: denumirea — rau Catusa si codul cadastral: XI1-1086.00.00.00.0;
- corpul de apa subterana: Estul Depresiunii Valahe; cod: ROAG12.
2. Indicarea starii ecologice/potentialului ecologic si starea chimica a corpului de apa de suprafata; pentru corpul
de apa subteran se vor indica starea cantitativa si starea chimica a corpului de apa.

Corp de apa de suprafatd Rau Catusa: potentialului ecologic al corpului de apa: ,,Bun”. Evaluarea starii
chimice a corpului de apa: corpul de apa prezinta stare chimica ,,Buna”.

Corp de apa subterana ROAG12 — stare chimica buna
3. Indicarea obiectivului/obiectivelor de mediu pentru fiecare corp de apa identificat, cu precizarea exceptiilor
aplicate si a termenelor aferente, dupa caz.

Obiectivele de mediu ale corpurilor de apa de suprafata si execeptiile de la obiectivele de mediu pentru
corpul de apa ROAG12

Obiectiv de mediu Stare Stare
Denumire corp de apa subterand | Cod corp de apa subterana Stare Stare cantitativa chimica
cantitativd | calitativa actuala actuala

Estul Depresiunii Valahe ROAG 12 bund buna Bunia Buna

Sursa: Planul de Management actualizat (2021) al spatiului hidrografic Prut-Barlad

Concluzii
Proiectul propus va afecta mediul in limite admisibile.
Impactul asupra factorilor de mediu va fi redus, local, nesemnificativ.

Anexe:
* Punct de vedere Primaria Galati nr. 211696/31.10.2023 conform ciruia nu este necesara obtinerea certificatului
de urbanism si a autorizatiei de construire pentru amplasarea unor echipamente direct pe pardoseala si nu necesita
realizarea de fundatii;
* Autorizatia de gospodarire a apelor modificatoare nr. 7/21.02.2024 a Autorizatiei nr. 149/29.11.2022 emisa de
A.N. Apele Romane — A.B.A. Prut Barlad — S.G.A. Galati
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* Plange:

v" Plan de incadrare in zon;

v Plan de situatie;

v Diagrama instalatiei de vopsire in cAmp electrostatic;

v" Schema statiei de tratare a apelor uzate tehnologice;
* Fise cu date de securitate substante chimice/amestecuri folosite Th procesele tehnologice de vopsire in camp
electrostatic, statie de tratare ape uzate tehnologice;

Semnétura si stampila
titularului
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