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INTRODUCERE

Ca parte a Studiului JICA privind Gestionarea Deseurilor Periculoase in Romaénia,
JICA a realizat 4 proiecte pilot, dintre care Proiectul Pilot 2 s-a concentrat asupra Minimizarii
si Tratarii Deseurilor Generate din Procesele de Acoperiri Metalice. Rezultatele celor 4
Proiecte Pilot, inclusiv ale Proiectului Pilot 2, sunt prezentate in Volumul 4 al Raportului Final.

Volumul 7 al Raportului Final contine “Manualul celor mai Bune Practici pentru
Minimizarea si Tratarea Deseurilor Generate din Procesele de Acoperiri Metalice”. JICA a
elaborat acest manual ca parte a activitatilor din cadrul Proiectului Pilot 2.

Manualul celor mai Bune Practici a fost elaborat pentru uzul finisorilor de metale,
furnizorilor de materii prime, proiectantilor de statii de tratare, consultantilor, inspectorilor,
organizatiilor negurvernamentale si al altor organizatii interesate sa promoveze si sé faciliteze
aplicarea celei mai bune practici. Aceasta lucrare include exemple tehnice de “studiu de caz”
culese din activitatea desfasurata in cele doud intreprinderi incluse in proiectul pilot in vederea
ilustrarii celei mai bune practice.

i



GHID DE BUNA PRACTICA
pentru
MINIMIZAREA SI TRATAREA DESEURILOR
GENERATE DIN PROCESELE DE ACOPERIRI
METALICE

(Acest manual a fost elaborat ca parte a activitatilor
din cadrul Proiectului Pilot 2)



Acest manual a fost elaborat pentru Proiectul JICA.
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1. INTRODUCERE
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1 INTRODUCERE

Scopul acestui Ghid de Buna Practicd este promovarea tehnologiilor curate si a celor
mai bune practici de gestionare a deseurilor generate in Romania din activitatile de acoperiri.
Ghidul 1si propune sa contribuie la cresterea nivelului de constientizare a tuturor factorilor
implicati in dezvoltarea si promovarea celor mai bune practici. Printre acestia se numara:

e operatorii §i personalul de conducere din intreprinderi;
furnizorii de echipamente si chimicale pentru acoperiri metalice;
consultanti si proiectanti pentru procesele tehnologice de acoperiri metalice;
consultantii i proiectantii pentru procedeele si instalatiile de epurare ale apelor
uzate si tratare a namolului;

e autoritdtile de mediu si alte autoritati cu atributii de reglementare in domeniul
proceselor de acoperiri metalice.

Prezentul Ghid a fost elaborat pe baza rezultatelor proiectelor pilot aplicate la doua
intreprinderi care desfdsoara activitti de acoperiri metalice — Timpuri Noi Bucuresti si Direct
Auto Rom Pitesti.

Procedurile de buna practica pentru cele doud intreprinderi pilot au fost elaborate in
cadrul unui grup de lucru format din reprezentanti ai tuturor factorilor implicati.

Aceste recomandari de bund practicd demonstreaza faptul ca principiul referitor la
prevenirea poludrii se justifica atat in ceea ce priveste reducerea impactului asupra mediului,
cat si in beneficii pentru intreprindere. Printre aceste beneficii se numara: reducerea costurilor
de operare, imbunatatirea calitatii produselor, imbunatatirea conditiilor de lucru, conformarea
cu cerintele legale pentru protectia mediului si indeplinirea conditiilor pentru obtinerea
autorizatiei de mediu.

Ghidul contine aspecte referitoare la:

e reducerea consumurilor de apa si a volumelor de ape uzate evacuate, inclusiv a
beneficiilor asociate;

e reducerea consumurilor de chimicale utilizate in procesele de acoperiri metalice,
inclusiv a beneficiilor asociate;

e reducerea consumurilor energetice pentru procesele de acoperiri metalice, inclusiv
a beneficiilor asociate;

e cpurarea apelor uzate rezultate din procesele de zincare;

e tratarea si eliminarea ndmolului generat in instalatiile de epurare a apelor uzate de la
acoperiri metalice;

e reducerea costurilor de investitie si de operare pentru instalatiile de epurare a apelor
uzate de la acoperiri metalice.

Aceste recomandari cuprind exemple practice si rezultate obtinute in cursul activitatilor
de aplicare a proiectului pilot in cele doud intreprinderi mentionate.
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1.1 Deseurile generate din activitatile de acoperiri metalice

Deseurile periculoase generate din activitatile de acoperiri metalice pot fi clasificate
dupa cum urmeaza:
e ape si solutii uzate de la degresare - cu continut de grasimi;

e ape si solutii uzate de la decapare si acoperire metalica - cu continut de metale grele,
cianuri, crom hexavalent, acizi, baze;

e deseuri de solventi organici clorurati.

Tratarea solutiilor epuizate si epurarea apelor uzate genereaza namoluri, clasificate la
randul lor ca deseuri periculoase.

Principalele tipuri de deseuri generate din procesele de acoperiri metalice, precum si
modul de tratare a acestora, sunt prezentate in figura 1.

Recuperare
Reswern.
Tratare /

termica q
Recirculare Evacuare
AN
. o . \\\\ /
Ape si solutii uzate alcaline cu q
. RO .. —| Oxidare
cianuri si ioni metalici

Apa
epurata

Solventi epuizati

Ape si solutii uzate alcaline cu /‘ Neutralizare / precipitare ‘

ioni metalici si grasimi

Namol cu
ioni metalici

ioni metalici

Ape si solutii uzate acide cu .
Stabilizare namol

Namol
tratat

Ape si solutii uzate acide cu ~ ‘ Depozitare ‘
crom hexavalent > Reducere

Figura 1 Principalele tipuri de deseuri generate din procesele de acoperiri metalice

In cazul celor doud intreprinderi pilot, s-a realizat inlocuirea solutiilor tehnologice
cianurice cu alte tipuri de solutii, precum si a solventilor organici clorurati utilizati pentru
degresare cu solutii alcaline. Astfel, deseurile generate din activitatile celor doua linii
tehnologice includ numai ape si solutii uzate acide si alcaline.
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1.2 Gestionarea deseurilor

Ierarhia gestionarii deseurilor (figura 2) reprezintd un concept fundamental al acestei activitati,
prin care se acordd cea mai mare importantd aspectelor referitoare la evitarea generarii deseurilor si
minimizarea cantitatilor de deseuri (atat in ceea ce priveste cantitatea, cat si caracterul periculos).

Figura 2 Ierarhia activitatilor de gestionare a deseurilor

Chiar in cazul in care activitatile de evitare si minimizare se desfasoara, in masura in care este
tehnic posibil, sunt generate totusi deseuri pentru a caror gestionare sunt preferabile activitatile de
reutilizare si recuperare. Trebuie tinut cont si de aspectele economice — principiul BATNEEC (cele mai
bune tehnici disponibile care nu presupun costuri excesive).

Recuperarea metalelor din solutiile tehnologice epuizate, sau chiar din apele uzate, poate fi
eficientd din punct de vedere tehnico-economic, spre exemplu in cazul metalelor pretioase si uneori a
cuprului si cadmiului.

In cazul deseurilor si apelor uzate pentru care nu este viabila aplicarea tehnicilor de
recuperare, se impune gestionarea si eliminarea prin procedee conforme cu cerintele pentru
protectia mediului.

Deseurile care au cel putin una dintre caracteristicile de periculozitate (conform cu
legislatia in vigoare) trebuie sa fie tratate inaintea eliminarii.

Evitarea si minimizarea deseurilor, precum si utilizarea tehnologiilor curate, sunt
obiective pentru a cdror realizare este nevoie de covergenta a trei factori deosebit de
importanti: “Personal”, “Sisteme” si “Tehnologii”.
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Acest principiu este recunoscut si integrat atat in standardele privind sistemele de
management de mediu (ISO 14000), cat si in legislatia europeana (Directiva IPPC).

Aspectele legate de “Personal” sunt asociate cu imbunatatirea practicilor de operare si
nu presupun costuri pentru implementare. Bunele practici de operare se bazeaza pe activitati
simple de gospodarire interna si evitarea pierderilor cauzate de gestionarea necorespunzatoare.
Beneficiile in acest domeniu se obtin prin instruirea personalului, cresterea gradului de
constientizare, responsabilizarea si implicarea acestuia in rezolvarea problemelor.

Aspectele legate de “Sisteme” se bazeaza pe aplicarea principiului “daca nu masori, nu
al cum sd gestionezi”. Utilizarea sistemelor de gestionare a productiei permite identificarea din
timp a tutror variatiilor si pierderilor cauzate de utilizarea materialelor necorespunzatoare,
functionarea defectuoasd a echipamentelor sau controlul ineficient din partea operatorului.
Implementarea activitatilor legate de “Sisteme” presupune costuri foarte mici de investitie.
Informatiile rezultate Tn urma aplicarii sistemelor de masurare si gestionare constituie baza
decizionala pentru eventualele schimbari de tehnologie, echipamente sau materii prime.

Aspectele legate de “Tehnologii” se bazeaza pe modificarea echipamentelor si a
instalatiilor in scopul eficientizarii proceselor de productie. Aplicarea acestor masuri
presupune costuri de capital si necesita o evaluare si o justificare detaliatd. O evaluare corecta
poate avea de multe ori drept concluzie faptul ca pierderile sunt asociate in cea mai mare
masurd numai cu desfagurarea activitatilor legate de “personal” si “sisteme”.

1.3 Avantajele si restrictiile

In urma discutiilor cu Intreprinderile participante la proiectul pilot si cu reprezentanti ai
altor factori implicati, au fost sintetizate urmatoarele avantaje si restrictii.

Restrictii
- lipsa fondurilor de investitie pentru aplicarea procedeelor de minimizare;
- teama de a nu afecta calitatea produselor;
- lipsa de intelegere de cétre operatori a aspectelor tehnice;
- lipsa timpului necesar pentru efectuarea investigatiilor si aplicarea masurilor de
imbunatatire;
- existenta unei atitudini de tipul “merge si asa”.

Avantaje

- reducerea cheltuielilor si deci cresterea profitului;

- imbunatatirea conditiilor de lucru;

- crearea conditiilor pentru respectarea prevederilor legale in domeniul protectiei
mediului (exemplu: Directiva IPPC);

- crearea conditiilor pentru certificarea activitatii in conformitate cu standardele ISO
9000 si ISO 14000;

- imbunatatirea imaginii companiei (in special fata de clienti).



2. REDUCEREA CONSUMURILOR
DE APA SI A VOLUMELOR DE
APE UZATE EVACUATE
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2 REDUCEREA CONSUMULUI DE APA ST A VOLUMELOR DE APE UZATE
EVACUATE

Cele mai mari volume de apa utilizate in procesele de acoperiri metalice si care devin
ape uzate ce trebuie tratate, sunt asociate cu treptele de spdlare care se realizeaza dupa
principalele operatii tehnologice. Spalarea eficientd este esentiald pentru obtinerea unor
produse de calitate corespunzatoare.

Multe intreprinderi care desfasoara activitati de acoperiri metalice utilizeaza ca apa de
alimentare, apa subterana extrasa din surse proprii (costuri mai mici fata de alimentarea din
surse centralizate), iar taxele pentru evacuarea apelor uzate sunt relativ reduse. In consecinta,
unitatile de galvanizare utilizeaza volume mari de apa.

In plus, multe dintre instalatiile de epurare existente in cadrul atelierelor de acoperiri metalice
sunt in stare avansata de degradare, fapt care are ca urmare utilizarea volumelor mari de
apd pentru diluarea apelor uzate, in scopul conformarii cu normele legale referitoare la
evacuarea apelor uzate. Aplicarea aceastei practici conduce la risipirea resurselor si la
evacuarea metalelor grele in statiile de epurare a apelor uzate sau in mediul natural.

De asemenea, multe dintre intreprinderile noi, de dimensiuni reduse, nu pot realiza
conectarea la sistemele de canalizare deoarece si acestea sunt sub-dimensionate si necesita
imbunatatiri.

Minimizarea consumurilor de apd este deci esentiald pentru intreprinderile care trebuie
s stocheze apa uzata si sa o transporte apoi, in afara intreprinderii, la epurare i/ sau eliminare.

Cerintele Tn domeniul reducerii consumurilor de apd si evacudrii apelor uzate vor
deveni din ce in ce mai severe, pe masura alinierii legislatiei romanesti la Directivele UE
(IPPC).

Intreprinderile care utilizeaza recomandarile din prezentul Ghid vor avea ca beneficii
costuri de investitie si de operare mai reduse pentru procesele de epurare a apelor uzate.

Utilizarea apei pentru spdlare

Vor fi utilizate rezultatele proiectului pilot pentru a demonstra beneficiile obtinute
prin reducerea consumurilor de apa.

O linie de zincare obisnuita cuprinde urmatoarele operatii:

e degresare;

spalare dupa degresare (numai dupa degresarea chimica);
decapare;

spalare dupa decapare;

zincare;

spalare dupa zincare;

activare;

pasivare;

spalare dupa pasivare.
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Asociatiile furnizorilor de echipamente si chimicale pentru acoperiri metalice [2] recomanda
anumiti factori de dilutie necesari a fi obtinuti dupa fiecare treaptd de spalare, in scopul indeplinirii
cerintelor de calitate pentru piesele spalate (tabelul 2.1).

Tabelul 2.1 Factori de dilutie recomandati
Faza FACTOR DE DILUTIE
Spalare dupa degresare 500
Spalare dupa decapare 1000
Spalare dupa zincare 2000
Spalare dupa pasivare 2000

Numarul optim de trepte de spalare in contra-curent se stabileste tindnd cont de
metodele utilizate pentru tratarea si evacuarea apelor uzate, costul aditional pentru bai,
avantajele economice ale reducerii consumului de apa, necesarul de spatiu pentru amplasarea
bailor.

Necesarul de apa de spalare, precum si potentialul de economisire, se calculeaza cu formula

de mai jos [5]:
debit apa de spalare (I/h) = antrenare (I/h) x factor de dilu!iel/ "

unde: n—numar de trepte de spalare in contra-curent
factor de dilutie — conform tabelului 2.1.

Pe baza formulei de mai sus se estimeaza debitele necesare pentru apa de spalare,
pentru diferite valori ale cantitatii de solutie antrenata, in functie de numarul de trepte de
spalare in contra-curent (tabelul 2.2 a, b, ¢, d).

Tabelul 2.2 (a) Debitele de apa de spalare necesare dupa degresare

Antrenare (I/h) Debit apa de spalare (I/h)
1 treapta 2 trepte 3 trepte 4 trepte
0,5 250 11 4 2
1 500 22 8 5
1,5 750 34 12 7
2 1000 45 16 9
2,5 1250 56 20 12
3 1500 67 24 14
3,5 1750 78 28 17
4 2000 89 32 19
4,5 2250 101 36 21
5 2500 112 40 24
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Tabelul 2.2 (b) Debitele de apa de spalare necesare dupa decapare

Antrenare (I/h) Debit apa de spalare (I/h)
1 treapta 2 trepte 3 trepte 4 trepte
0,5 500 16 5 3
1 1000 32 10 6
1,5 1500 47 15 8
2 2000 63 20 11
2.5 2500 79 25 14
3 3000 95 30 17
3,5 3500 111 35 20
4 4000 126 40 22
4.5 4500 142 45 25
5 5000 158 50 28

Tabelul 2.2 (¢) Debitele de apa de spalare necesare dupa zincare

Antrenare (I/h) Debit apa de spalare (I/h)
1 treaptd 2 trepte 3 trepte 4 trepte
0,5 1000 22 6 3
1 2000 45 13 7
1,5 3000 67 19 10
2 4000 89 25 13
2,5 5000 112 31 17
3 6000 134 38 20
3,5 7000 157 44 23
4 8000 179 50 27
4,5 9000 201 57 30
5 10000 224 63 33

Tabelul 2.2 (d) Debitele de apa de spalare necesare dupa pasivare

Antrenare (I/h) Debit apa de spalare (I/h)
| treapta 2 trepte 3 trepte 4 trepte
0,5 1000 22 6 3
1 2000 45 13 7
1,5 3000 67 19 10
2 4000 89 25 13
2,5 5000 112 31 17
3 6000 134 38 20
3,5 7000 157 44 23
4 8000 179 50 27
4,5 9000 201 57 30
5 10000 224 63 33

Datele din tabelul 2.2 arata ca pentru o linie de zincare obignuita, cu o singura treapta de
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spalare dupa fiecare operatie tehnologica, debitul de apa de spdlare necesar este 5500 I/h pentru
o antrenare de 1 1/h.

Liniile de zincare instalate la cele doua intreprinderi pilot au fost proiectate cu mai
multe trepte de spalare in contra-curent (tabelul 2.3, figura 3), debitele de apa de spalare

necesare reducandu-se astfel la 80 1/h pentru Timpuri Noi si 58 1/h pentru Direct Auto Rom.

Tabelul 2.3 Etapele fluxului tehnologic

Spalare dupa Numdrul de trepte de spalare in contra-curent
Timpuri Noi (zincare acida) Direct Auto Rom (zincare alcalind)
Degresare 2 2
Decapare 3 2
Zincare 2 3
Pasivare 3 3
Incarcare / descarcare Y Incarcare / descarcare ®
D sare alcali ‘ S t D Icali ‘
E=aap et
Ape uzate Ape uzate
Apa Spalare 1 y I (pH alcalin, grasimi) Apa Spalar.e ! y : (Fe, grasimi)
proaspata Spalare 2 proaspata Spalare 2 ‘
1] |
‘ Ape uzate _ Ape uzate
Spalare 1 y ® (pH acid, Fe, Zn)' Spalare 1 y (pH alcalin, Zn) .
Spalare 2 y ‘ Spalare 2 ;
A r A
#:;S_m[: Spalare 3 & pr?)is%’ Spalare 3

Filtrare E— Zincare Filtrare Zincare
continua (acida) ® continua (alcalina)

Zincare viitoare

Zincare viitoare

Activare (HNO3) Activare (HNO3)

Passivare (Cr6+)

o oo e L4 —————0—— 00 &

Pasivare (Cr6+)

Ape uzate Ape uzate
Spalare 1 (rece) y (pH acid, Cr) g Spalare 1 (rece) y (pH acid, Cr) g
Splare 2 (rece) Spalare 2 (rece)
Apa Spalare 3 (rece) y Apa > Spalare 3 (calda)
proaspata ———— proaspata’

Figura 3 Fluxul tehnologic de zincare

Se mentioneazd faptul ca fiecare conductd de alimentare cu apd trebuie sa fie
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prevazutd cu un debit-metru simplu, pentru a permite ajustarea debitului de alimentare in
functie de conditiile specifice (numar de tamburi sau / §i rame pe ora, antrenare etc.)

REZULTATE
Spalare intr-o singura treapta — fluxul obignuit 5500 litri / ora
Spalare in mai multe trepte in contra-curent — fluxul Timpuri Noi 80 litri / ora
Spalare in mai multe trepte in contra-curent — fluxul Direct Auto Rom 58 litri / ora

Stabilirea debitelor necesare de apa de spalare folosind formula de calcul recomandatdi
de asociatiile profesionale ale galvanizatorilor

Reglarea si monitorizarea debitelor de apa de spadlare astfel incdt sd se obtind factorii de
dilutie recomandati

» Realizarea alimentarii cu apa de spdlare numai in perioadele in care linia de zincare
Sunctioneazd

Pe baza studiilor internationale [2] au fost stabilite standarde de eficientd pentru
consumul de apa de spdlare (figura 4); intreprinderile pot utiliza aceste standarde pentru a
estima propriile performante.

50000 Media 50000 Media
ai rau = ai rau
37500 S 37500 A
= decat media = decat|medi
< =
E g
= Mai|bine ) Mai bine
& 25000 d : 25000 .
2 ecat media g decat media
g Z
: 8
=
S 12500 // 12500 //
/ Cel mai / Cel mai
bun caz bun caz
71425 142850 214275 285700 5000 10000 15000 20000
Suprafata acoperita (m’/an) Cantitatea acoperita (tone/an)
Figura 4 Standarde de eficienta pentru utilizarea apei de spilare in

atelierele de acoperiri metalice
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REZULTATE
CEL MAI BUN CAZ = pani la 0.07 m® apa / m” suprafata acoperiti
Consumul mediu de apa pentru cele doud companii a fost:

Timpuri Noi — 0.07 m® / m?
Direct Auto Rom — 0.02 m® / m?
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3 REDUCEREA CONSUMURILOR DE CHIMICALE iN
PROCESUL TEHNOLOGIC

In urma discutiilor cu membrii grupului de lucru a rezultat faptul ca, desi solutiile
tehnologice fabricate in Romania au preturi mai mici, uneori calitatea lor nu este la fel de buna
ca a celor din import. Astfel, sunt necesare cantitati mai mari de solutii si, implicit, cantitati mai
mari de solutii epuizate care trebuie eliminate.

Se estimeaza ca, In Romania, cheltuielile pentru chimicale constituie aproximativ 20 —
25 % din totalul costurilor de operare. Reducerea consumurilor de chimicale va contribui, deci,
semnificativ la cresterea profitului intreprinderilor care au acoperiri metalice, precum si la
reducerea impactului asupra mediului.

Economiile financiare sunt asociate atat cu reducerea consumurilor de chimicale, cat
si cu cantitatile mai mici de solutii epuizate care trebuie tratate si eliminate.

Reducerea consumurilor de chimicale utilizate in procesul tehnologic se poate realiza,
in principal, prin Tmbunatétirea practicilor de gestionare si control al proceselor.

Practicile de gestionare si control pentru reducerea consumurilor de chimicale includ:
e reducerea cantitdtilor de solutii antrenate (incluzand si imbunatatirea aranjarii
pieselor pe rame);
e imbunatatirea sistemului de aprovizionare si stocare a materialelor;
e controlul parametrilor tehnologici si al caracteristicilor solutiilor;
e prelungirea duratei de utilizare a solutiilor tehnologice.

Reducerea cantitdtilor de solutii antrenate

Cantitatile de solutii tehnologice antrenate variaza semnificativ in functie de forma
pieselor care sunt acoperite, timpul de picurare, temperatura baii (care influenteaza in mod
direct viscozitatea solutiei).

Antrenarea solutiilor tehnologice are influente negative asupra procesului de
productie. Dintre influentele cele mai importante, care se reflecta si in costuri, pot fi enumerate:

e contaminarea bailor urmatoare din fluxul tehnologic (cu modificarea
caracteristicilor acestora si implicit micsorarea duratei de utilizare);

e pierderi de substante chimice, implicit consum mai mare de materii prime;

e cresterea debitelor de apa necesare pentru realizarea factorilor de dilutie;

e continut mai mare de substante chimice in apele uzate, implicit costuri mai ridicate
pentru epurare;

e cantitdti mai mari de ndmol generat.

Desi antrenarea solutiilor din bai nu poate fi evitata in totalitate, aceasta poate fi redusa
la minimum posibil prin proceduri simple, necostisitoare.
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Proceduri de buni practicia pentru reducerea antrendrii de solutii tehnologice

» Cresterea timpului de picurare

- cresterea timpului de picurare permite scurgerea solutiei de pe piesele prelucrate

- asociatiile profesionale ale galvanizatorilor recomanda un timp de picurare de minimum 20
S

- studiile efectuate au aratat ca dublarea timpului de picurare de la 15 la 30 s conduce la cresterea cu
50 % a cantitatii de electrolit recuperat

» Extragerea lentd a pieselor din baie

- permite scurgerea mai eficienta a solutiei

» Instalarea tavilor de picurare

- tavile de picurare pot fi instalate intre bai si pozitionate astfel incat solutia care se aduna sa
se scurga 1napoi in baia de provenienta

» Instalarea unui rezervor de picurare

- rezervorul suplimentar de picurare este util In cazul liniilor automate in care o sarja de piese
poate fi lasata sa se scurga, in timp ce alte sarje sunt prelucrate
- solutia colectatd in rezervor este evacuata direct in baia de provenienta

» Reducerea cantitatilor de solutii care ramdn pe piese si imbundtditirea aranjirii
pieselor pe rame

- agezarea pieselor pe rame, in functie de forma lor, astfel incat s permitd o scurgere cat mai
eficientd a solutiei

Imbunatdtirea sistemului de aprovizionare §i stocare a materialelor

Substantele chimice sunt achizitionate atat in scopul utilizarii imediate, cat si pentru
stocare si utilizare ulterioara. Pastrarea unor stocuri prea mari prezintd riscul ca unele substante
sd depaseascd termenul de valabilitate si sd necesite eliminare. De aceea, este necesara
realizarea unei planificéri corecte a aprovizionarii si a unui control al stocurilor de substante
chimice.

12



Studiul privind Planul General pentru Gestionarea Deseurilor Periculoase in Roméania Raport Final
Agentia de Cooperare Internationald a Japoniei

Volumul 7 Proiectul Pilot 2 — Minimizarea gi tratarea deseurilor generate din procesele de acoperiri metalice

Proceduri de buni practici pentru imbunaititirea sistemului de aprovizionare si

stocare a materialelor

Cumpdrarea numai a cantititilor de materiale necesare, in conformitate cu cerintele
productiei; daca este posibil, pentru a reduce costurile de aprovizionare, se pot
cumpdra cantitti mai mari, la preturi unitare mai mici

Pastrarea recipientelor cu substante chimice in conditii corespunzdtoare §i utilizarea
etichetelor pe care sa se vada clar data achizitiondrii si termenul de valabilitate

Pastrarea unei evidente clare §i corecte a stocurilor de materii prime, astfel incat
acestea sd fie utilizate in ordinea cronologica a expirarii termenului de valabilitate

Controlul parametrilor tehnologici

Chimicalele sunt utilizate in toate fazele procesului tehnologic de zincare, Tn mai multe
scopuri:
e completarea substantelor active pierdute prin antrenare, in scopul mentinerii
concentratiilor optime;
e inlocuirea bailor epuizate.

In multe cazuri, adaugarea de chimicale in bdile tehnologice se realizeaza la anumite
intervale de timp, fard sa fie determinatd exact (prin analizarea solutiilor) necesitatea
completarii.

De asemenea, este important de remarcat faptul ca, in multe cazuri, pentru obtinerea
calitatii si eficientei dorite este suficienta ajustarea pH-ului la valoarea optima de operare, fara
a fi necesard intotdeauna si addugarea altor materii prime.

Proceduri de buni practici pentru controlul parametrilor tehnologici

» Verificarea cu atentie a conditiile de operare si mentinerea unui control riguros asupra
adaugarii de chimicale

Utilizarea echipamentelor de mdsurd adecvate, care incorporeaza dispozitive de reglare
automatd

» Realizarea verificarilor la anumite intervale de timp stabilite sau dupd un anumit
numdr de produse prelucrate (tamburi, rame, suprafata acoperitid) si addaugarea
chimicalelor in functie de rezultatele masurdatorilor

- In cazul liniilor tehnologice cu productivitate mare este utila folosirea unui sistem
automatizat pentru analizarea solutiilor tehnologice si adaugarea reactivilor
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In tabelul 4.1 sunt prezentate principalele tipuri de analize care trebuie efectuate
pentru verificarea periodica a solutiilor tehnologice din cadrul fluxului de zincare alcalina si
acida.

Tabelul 4.1 Analize pentru Intretinerea solutiilor tehnologice
Baia Tip solutie Analize Reactivi si dotare de laborator
Degresare Alcalina Alcalinitate acid clorhidric (normalitate cunoscuta)
alcalina fenolftaleina (indicator)
apa distilata
sticlarie de laborator
Decapare HCI Aciditate hidroxid de sodiu (normalitate cunoscuta)
acida metilorange (indicator)

apa distilata
sticlarie de laborator

Zincare Alcalina Zinc EDTA (normalitate cunoscuta)
alcalina solutie tampon

negru eriocrom T (indicator)
apa distilata

sticlarie de laborator

NaOH acid sulfuric (normalitate cunoscuta)
indicator

apa distilata

sticlarie de laborator

Zincare Acida Zinc EDTA (normalitate cunoscuta)
acida solutie tampon

negru eriocrom T (indicator)
apa distilata

sticlarie de laborator

Cloruri bicromat de potasiu

azotat de argint (normalitate cunoscuta)
acetat de sodiu

apa distilata

sticlarie de laborator

Acid boric acid sulfuric (normalitate cunoscuta)
hidroxid de sodiu (normalitate cunoscuta)
rosu de metil (indicator)

apa distilata
sticlarie de laborator
Activare HNO; PH pH-metru de laborator
sticlarie de laborator
Pasivare Solutie de pasivare | PH pH-metru de laborator
(CrOs) sticlarie de laborator

Prelungirea duratei de utilizare a solutiilor tehnologice
Durata de utilizare a solutiilor tehnologice se diminueaza prin formarea complecsilor

inactivi sau prin acumularea sedimentelor 1n baile de degresare, decapare, zincare, activare,
pasivare. Acest lucru este mult mai evident in cazul bailor de degresare si decapare.
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Proceduri de buni practica pentru prelungirea duratei de utilizare a solutiilor

» Analizarea §i punerea in practicd a tuturor posibilititilor fezabile de reducere a
contaminarilor de pe suprafata pieselor, inainte de introducerea acestora in fluxul
tehnologic de zincare

» Utilizarea la parametrii proiectati a instalatiei de filtrare continud a solutiei de zincare,
precum si a echipamentului de rdcire a acesteia, atunci cdnd este cazul

Pe baza studiilor internationale [3] au fost stabilite standarde de eficientd pentru
consumul de acid clorhidric pentru decapare (figura 5); intreprinderile pot utiliza aceste
standarde pentru a estima propriile performante.

720000 Media 129000 Media
aira i
5 decat medi o z .
2 540000 S oers0 Mai ray
5 = decat media
£
E :
< Mai bun 5 Mai|bun
g 360000 decat media g 4500 decdt media
E = /
=
E 180000 £ 32250 L
s _— 2 / |
o) __—TCel mai 3 Cel mai
| —] bun caz bun caz
75000 150000 225000 300000 3750 7500 12000 15000
Suprafata acoperita (m’/year) Cantitatea acoperita (tonnes/year)
Figura 5§ Standarde de eficienta pentru utilizarea acidului clorhidric

pentru decapare in atelierele de acoperiri metalice

REZULTATE
CEL MAI BUN CAZ = pani la 0,45 1 acid clorhidric / m* suprafata acoperita

Consumul mediu de acid clorhidric pentru Direct Auto Rom a fost:

0,25 1 acid clorhidric / m?

Pentru alte substante chimice utilizate In procesul tehnologic (solutie de degresare,
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agent de nivelare, agent de luciu, purificator), in figura 6 este prezentatd o comparatie intre
consumurile fnainte si dupd implementarea proiectului pilot.

120
100 A
80 —
O inainte
60 B dupa
40
20 | —L
0 L
Solutie Agentde  Agentde luciu Purificator
degresare nivelare

Figura 6 Consumul de chimicale in procesul tehnologic, inainte si dupa
implementarea proiectului pilot
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4 REDUCEREA CONSUMURILOR ENERGETICE iIN PROCESELE
DE ACOPERIRI METALICE

Cheltuielile pentru energie reprezinta o mare parte din costurile totale de operare in
cadrul intreprinderilor cu acoperiri metalice. Reducerea consumurilor energetice are deci atat
avantaje financiare, cat si de protectia mediului.

Reducerea consumurilor energetice reprezintd un aspect important in cadrul legislatiei
de mediu europene. Cerintele i1n domeniul reducerii consumurilor energetice vor deveni din ce
in ce mai severe, pe masura alinierii legislatiei roménesti la Directivele UE.

Utilizarea energiei in intreprinderile de acoperiri metalice

In cadrul atelierului de zincare, principalele activitti consumatoare de energie
electrica sunt:

¢ incalzirea bailor tehnologice si a celor de spalare;

e procesul de zincare propriu-zis;

e intretinerea solutiei de zincare (filtrare continua, mentinerea temperaturii optime
de lucru);

e ventilatia;

e incalzirea spatiului de lucru.

Incalzirea bailor

Incélzirea continua a bdilor in timpul perioadelor de lucru este necesard pentru cresterea
eficientei proceselor de acoperiri metalice.

In cazul unei linii de zincare obisnuite, este necesard mai multd caldurd pentru a
compensa pierderile cauzate de:

. extragerea aerului cald prin ventilatie;

. masurarea incorecta a temperaturii;

o adaugarea apei de spalare reci 1n baile calde;
o lipsa izolatiei la baile calde.

Aceasta risipa de energie poate fi prevenita prin:

e mentinerea in buna stare de functionare a tuturor echipamentelor;
e controlul mai riguros al activitatilor;

e optimizarea timpului de lucru.

Utilizarea energiei pentru procesul propriu-zis de acoperire

Pentru acoperirile metalice este necesar curent continuu de joasd densitate, care se
obtine prin intermediul redresorilor. Liniile modernizate sunt dotate cu redresori eficienti si
controlabili.

Consumul de energie pentru procesul propriu-zis de acoperire metalica poate varia

semnificativ in functie de suprafata pieselor acoperite, grosimea stratului necesar a fi depus,
constructia si operarea liniei.
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Cele mai mari pierderi de energie au loc atunci cand:

e sunt utilizate rezistoare variabile pentru controlarea tensiunii de lucru;

e se realizeaza alimentarea din aceeasi sursd pentru mai multe bai, caz 1n care poate
aparea o supra-depunere;

e Dbarele contactoare au lungimi prea mari §i sunt confectionate din materiale
necorespunzatoare.

Pierderile pot ajunge pand la 20 — 30 % din energia consumata

Ventilatia locala

Sistemele de ventilatie locala sunt deseori necesare pentru dotarea liniilor de
galvanizare, in scopul Indepartarii noxelor emise in atmosfera, pentru a mentine conditii de
lucru corespunzatoare. Necesitatea existentei sistemelor de ventilatie locala se stabileste In
functie de tipul solutiilor tehnologice, temperatura si timpul de lucru. Nivelul de extractie
necesar se stabileste astfel incat sa fie indeplinite cerintele legale pentru protectia muncii si
protectia mediului.

O ventilatie locala prea puternica are efecte negative, cum ar fi:

e consum excesiv de energie pentru functionarea ventilatoarelor;
e pierderi de cdldura din atelier prin extragerea aerului cald;

e necesitdti crescute pentru intretinerea sistemului de ventilatie.

Sistemele de ventilatie locala sunt deseori supra-dimensionate, fard a se efectua un
control riguros asupra necesarului de extractie, astfel incat aceasta sa fie dimensionata la
strictul necesar.

In tabelul 4.1 sunt prezentate detalii referitoare la amplasarea ventilatiei locale si la
valorile volumului de aer extras.

Tabelul 4.1 Ventilatie locala pentru procesul de zincare
Faza Temperatura de Ventilatie locald Rata maximad de
lucru extractie (m3/h/m2)

Degresare <60°C Nu -

> 60 °C Da 2700
Decapare <30°C Nu -

>30°C Da 3600
Zincare alcalina Oricare Da 3100
Zincare acida Oricare Da 3100
Activare Oricare Nu -
Pasivare Oricare Da 3100
Spalare calda <60°C Nu -

> 60 °C Da 2300
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5 EPURAREA SI EVACUAREA APELOR UZATE DIN PROCESELE DE
ZINCARE

In Romania existd mai mult de 500 de intreprinderi care desfasoard activitati de
acoperiri metalice; majoritatea detin instalatii de epurare in stare avansatd de degradare.

Aceastd sectiune a Ghidului contine recomandari utile pentru Tmbunatatirea
proceselor de epurare in cadrul intreprinderilor, i anume:

identificarea principalelor fluxuri de ape uzate evacuate;

identificarea principalelor procedee de epurare;

identificarea indicatorilor pentru evacuarea apelor uzate in retelele de canalizare;
importanta reducerii volumelor de ape uzate, Tnainte de a investi in imbunatatirea
proceselor de epurare;

influenta pe care o are reducerea volumelor de ape uzate asupra dimensiunii
instalatiei de epurare si asupra costurilor de investitie si de operare.

Sursele si caracteristicile apelor uzate

Din procesul tehnologic de zincare rezulta urmatoarele tipuri de ape uzate:

ape uzate de spalare (flux continuu):

dupa degresare — ape alcaline

dupd decapare — ape acide cu continut de ioni metalici (Fe)

dupa zincare — ape acide / alcaline cu continut de ioni metalici (Zn)
dupa pasivare — ape acide cu continut de ioni metalici (Cr hexavalent).

solutii tehnologice uzate (flux intermitent):
degresare — solutii alcaline cu continut de substante grase
decapare — solutii acide cu continut de ioni metalici (Fe)
zincare — solutii acide sau alcaline cu continut de ioni metalici (Zn)
pasivare — solutii acide cu continut de ioni metalici (Cr hexavalent).

Limite pentru evacuarea apelor uzate in Romdnia

Principalele limite impuse pentru apele uzate evacuate sunt in conformitate cu valorile
prevazute in HG 188/2002 pentru aprobarea unor norme privind conditiile de descarcare in
mediul acvatic a apelor uzate — Normativ privind conditiile de evacuare a apelor uzate in
retelele de canalizare ale localitétilor si direct in statiile de epurare (NTPA 002/2002).

pH=6,5-8,5

CCO¢; = 500 O, mg/dm’
Cr total = 1,5 mg/dm’
Cr * =0,2 mg/dm’

Zn*" = 1,0 mg/dm’

Aceste limite sunt relativ severe, iar pentru atingerea lor este necesara utilizarea
agentilor de floculare care sd imbunatateasca sedimentarea suspensiilor solide formate in
procesul de epurare.
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O alta optiune care poate fi luata in consideratie este recircularea apei epurate in fluxul
tehnologic de zincare, In cazul 1n care indicatorii sai de calitate permit acest lucru. Prin
amestecarea in anumite proportii a apei recirculate cu apa proaspata, se poate obtine calitatea
necesara pentru apa utilizata in proces (conductivitate < 800 uS).

Epurarea apelor uzate

Epurarea apelor uzate se realizeaza in urmatoarele etape (figura 7):

reducerea Cr® la Cr’*;

precipitarea ionilor metalici (Zn, Cr, Fe) sub forma de hidroxizi;
sedimentarea suspensiilor;

recircularea/evacuarea apei;

tratarea si evacuarea namolului.

Ape uzate de la degresare

Recirculare apa epurata
(dupa masurarea conductivitatii)

corectare pH
(NaOH / H2S04) T
Ape uzate de la decapare v
Precipitare metale
. A t .
Ape uzate de la zincare 1 (pH=85-95 _ | Sedimentare pa cpurata Bazin de stocare
_ ( =8.5-95, . _ P ats
L» mpfunme de agentul suspensii (pH=28.5) pentru apa epurata
de floculare utilizat)
Senzori: pH, nivel Agent de floculare
(introdus in
circuitul de admisie Namol
al pompei) v Evacuare apa epurata
Senzori: pH, rH, nivel Ciment
Stabilizare
Silicat de SOM
. N Namol tratat
Ape uzate de la pasivare Cr6+—> Cr3+
> v
(pH=1-3) Depozitare
A A

H2S504 NaHSO3

Figura 7 Fluxul de epurare a apelor uzate

Corespunzator etapelor mentionate anterior, instalatia de epurare cuprinde urmatoarele
echipamente principale:

bazin pentru colectarea apelor cu continut de Cr®" si desfasurarea reactiei de
reducere la Cr’”";

bazin pentru colectarea apelor acide si alcaline si desfasurarea reactiilor de
precipitare a metalelor;

pompa pentru transvazarea apei si dozarea agentului de floculare;

decantor pentru sedimentarea suspensiilor;

bazin pentru stocarea apei epurate si pompad pentru recircularea / transvazarea
acesteia;

echipament pentru filtrarea namolului;

20



Studiul privind Planul General pentru Gestionarea Degeurilor Periculoase in Roménia Raport Final
Agentia de Cooperare Internationald a Japoniei

Volumul 7 Proiectul Pilot 2 — Minimizarea gi tratarea deseurilor generate din procesele de acoperiri metalice

pompa pentru evacuare si echipament pentru tratarea namolului;
bazine de reactivi (H,SO4, NaOH, agent reducator, agent de floculare);
senzori de masura si electrovalve;

panou de comanda.

Instalatiile de epurare pot fi proiectate sa functioneze in regim discontinuu sau continuu.
Procesele discontinui functioneaza, In mod uzual, in regim manual, pe cand cele in regim
continuu functioneaza in mod uzual prin control automatizat.

Dimensiunea unei instalatii de epurare a apelor uzate in regim automat este mai mica
decat cea a unei instalatii in regim discontinuu, astfel incat sunt de preferat instalatiile
compacte, complet automatizate.

Parametrii de lucru necesari pentru fazele de epurare propriu-zise sunt prezentati in
tabelul 5.1.

Tabelul 5.1 Etapele procesului de epurare
Etapa PH Timp de reactie Senzori pentru
(unitati pH) (minute) mdsurare automatd
1. Reducerea 2,0-25 15 - nivel
Cr6+ -pH
- potential redox
Precipitarea metalelor 9,0-9,5 15 - nivel
- pH
Sedimentarea suspensiilor — 180 — 240 —

Unul dintre cele mai importante echipamente din cadrul instalatiei de epurare 1l
reprezintd decantorul. Deoarece timpul necesar sedimentarii este de 3 — 4 ore, decantorul se
dimensioneaza astfel incat sa asigure colectarea debitului de apa timp de 3 — 4 ore.

In figura 8 este prezentata dimensiunea decantorului necesar pentru un debit de apa de
5500 1/h (linie cu spalari intr-o singura treapta), comparativ cu dimensiunea necesara in cazul
utilizarii spalarilor in 2 — 3 trepte in contra-curent (liniile construite in Intreprinderile pilot).
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pentru 58 l apa uzata / h  pentru 5500 1 apa uzata / h

Figura 8 Dimensiuni necesare pentru decantoare

In figura 9 este prezentata o comparatie intre costurile de investitie necesare pentru o
instalatie de epurare aferenta unui atelier de acoperiri metalice cu 4 linii similare celor puse in
functiune la Timpuri Noi in cadrul proiectului pilot — in cazul utilizarii spalarilor intr-o singura
treaptd, respectiv 2 — 3 trepte de spalare.
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Figura 9 Costuri de investitie pentru epurarea apelor uzate

Reducerea consumurilor de chimicale pentru epurarea apelor uzate

Reactivii utilizati pentru epurarea apelor uzate pot fi clasificati, In mod formal, in:
e reactivi pentru ajustarea pH-ului — HCI, NaOH;
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e reactivi de denocivizare propriu-zisi: Na,SO; (reducerea Cr®" la Cr’"), NaOH
(precipitarea metalelor grele);
e agent de floculare.

Cantitdtile de reactivi utilizate pentru epurare sunt direct proportionale cu volumul de
ape uzate generate si cu continutul lor in metale.
Eficienta de indepartare a metalelor creste o data cu cresterea concentratiei acestora.

Reducerea consumurilor de chimicale pentru epurarea apelor uzate se realizeaza astfel:
¢ in mod indirect, prin:
- reducerea cantitatilor de substante chimice care sunt antrenate in apele de
spalare din procesul tehnologic de zincare;
- utilizarea mai multor trepte de spdlare in contra-curent — conduce la utilizarea
unor volume mai mici de ape de spélare si la concentrarea poluantilor in apele
uzate evacuate.

e 1n mod direct, prin:

- proiectarea si operarea sistemului de epurare a apelor uzate astfel incat
corectiile de pH necesare sa se realizeze, In masura posibilitatilor, si prin
amestecarea corespunzatoare a fluxurilor de ape uzate;

- operarea instalatiei de epurare in regim automat — permite desfdsurarea
reactiilor chimice cu consumuri stoechiometrice de reactivi.

In figura 10 sunt prezentate consumurile de reactivi necesare pentru intregul proces de
epurare, in cazul spalarii intr-o singura treapta (5500 I/h ape de spalare pentru o antrenare de 1
1/h), comparativ cu cazul spalarilor in 2 / 3 trepte (58 1/h ape de spalare pentru o antrenare de 1
1/h).
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Figura 10 Consumuri de reactivi pentru epurarea apelor uzate

Avantajele utilizarii mai multor trepte de spélare in contra-curent (implicit reducerea
volumelor de ape uzate care trebuie epurate) se reflecta si in costurile de operare a instalatiei de
epurare (figura 11).

24



Studiul privind Planul General pentru Gestionarea Degeurilor Periculoase in Romania Raport Final
Agentia de Cooperare Internationald a Japoniei

Volumul 7 Proiectul Pilot 2 — Minimizarea gi tratarea deseurilor generate din procesele de acoperiri metalice

120

100

80

O 1 treapta de spalare
B mai multe trepte de spalare

60

40

20

reactivi energie

Figura 11 Costuri de operare in functie de volumul de ape uzate
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6 TRATAREA SI DEPOZITAREA NAMOLULUI REZULTAT DIN
EPURAREA APELOR UZATE

Eliminarea finald prin depozitare a namolurilor necesitd inertizarea compusilor toxici
in scopul eliminarii oricarui pericol pentru mediu si sdndtatea populatiei.

Inertizarea se realizeaza prin stabilizarea si solidificarea materialelor de depozitat.

Stabilizarea consta in imobilizarea componentilor toxici prin:
e mecanisme chimice: reactii prin care se formeaza compusi insolubili;
e fizice: Incastrarea Intr-o retea cristalind sau Intr-o matrice polimerica

Tratamentele de stabilizare conduc la obtinerea unei mase impermeabile care izoleaza
fizic namolurile impotriva actiunii solubilizante a apelor meteorice sau subterane.

Solidificarea consta in producerea unei mase solide, monolitice, cu o structura suficient
de rigida si de compacta pentru a fi evacuata fara dificultati pe depozite.

Un tratament de inertizare corect trebuie sa furnizeze un produs final avand unatoarele
caracteristici
e comportament adecvat la contactul cu apa;
rezistentd mare la compresiune;
inertie ridicata la actiunea unor agenti atmosferici si biologici;
stabilitate fotochimica;
caracteristici organoleptice satisfacatoare,
proprietdti bune de antiinflamabilitate;
prevenirea proliferarii insectelor si rozatoarelor.

Pentru tratarea namolurilor cu continut de metale grele si-au gasit aplicabilitate
tehnologii simple, caracterizate de costuri accesibile.

Datoritd imobilizarii bune a metalelor, tehnologiile care implica reactivi anorganici si
utilizeaza pentru fixare mecanisme de naturd fizica si chimica sunt mai eficiente. Din aceasta
categorie face parte inglobarea in matrice de ciment.

Principalul reactiv 1l constituie pulberea anhidrd de ciment Portland -care,
combinandu-se cu apa continutd Tn ndmoluri, formeaza mai intai un gel coloidal (fenomenul de
prizd) si apoi o structura monolitica in interiorul careia rdman Incorporati componentii toxici
(fenomenul de intarire). Acest proces este adecvat mai ales pentru tratarea namolurilor care
contin concentratii mari de metale toxice, deoarece pH-ul ridicat al cimentului favorizeaza
precipitarea in cea mai mare parte a cationilor polivalenti sub forma de hidroxizi sau carbonati
insolubili.

Alcalinitatea naturala a cimentului contribuie in plus la neutralizarea substantelor acide
eventual prezente in namolurile care urmeaza a fi inertizate.
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In scopul Tmbunatétirii caracteristicilor fizice ale produsului final, pot fi addugati si alti
aditivi (argild, var etc). Pentru diminuarea poludrii cu substante toxice, datoratd in special
actiunii de spalare a apelor meteorice, se poate adauga silicat de sodiu, care confera mai multa
rezistenta legaturilor chimice dintre matricea solida si metalele toxice poluante.

Interactiunile dintre ndmol si substantele chimice addugate sunt extrem de complexe,
deoarece multe reactii au loc simultan, in special in cazul ndmolurilor care contin o varietate de
poluanti reactivi.

Reactiile cele mai importante sunt:

e reactiile dintre silicatul de sodiu si ndmol — conduc la neutralizarea acizilor si la
insolubilizarea aproape totald a ionilor metalici polivalenti;

e reactiile dintre silicatul de sodiu si anumiti constituienti ai agentului de fixare (cum
ar fi ionul de calciu din cimentul Portland) — obtinandu-se un produs cu structura de
gel, care poate retine prin diferite mecanisme de fixare fizico-chimice apa, ionii
metalici si alti compusi reziduali;

e reactiile dintre agentul de fixare si apa, incepand cu hidroliza si continuand cu
hidratarea si alte interactiuni.

Reactiile mentionate intre toti cei trei componenti (agent de fixare, silicat de sodiu i
namol) conduc la un efect de solidificare continua prin care proprietatile fizice ale namolului se
imbunatétesc cu varsta.

Materialul obtinut este practic un pseudo-mineral care contine diferiti componenti ai
namolului inglobat. Proprietatile sale fizice pot varia de la cele ale unui pdmant moale la cele
ale unui material solid, asemanator sistului argilos.

Principalele etape care se succed in procesul de tratare in vederea inertizarii sunt:

e omogenizarea namolului/namolurilor;

e adaugarea reactivilor si formarea unui produs care se prezintd sub forma unui
fluid pastos, capabil sa se intareasca suficient de lent pentru a obtine o anumita
consistenta;

e solidificarea completa a produsului — dupa circa 7 zile;

e teste de levigare.

Cantitdtile de silicat de sodiu, var si ciment Portland se determina pentru fiecare caz in
parte, in functie de compozitia initiald a namolului.

Amestecarea namolului cu reactivii de solidificare se poate efectua, in diferite proportii,
intr-o betoniera de capacitate mica.
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Cantitatile de reactivi — silicat de sodiu, var, ciment Portland — se stabilesc in fiecare caz in
parte, in functie de compozitia namolului. De obicei, cantitatile de reactivi sunt urmatoarele:

e ciment 100 — 300 kg/m’ namol
e silicat de sodiu lichid (1.54 kg/m’) 20 — 30 I/m’ ndmol
e var hidratat 0 — 100 kg/ m’ of sludge

Produsele obtinute sunt lasate in aer liber pana la solidificare, dupa care sunt supuse
testelor de levigare pentru stabilirea gradului de fixare chimica a ionilor metalici.

Reteta optima se alege avand in vedere :

o rezultatele testelor de levigare in corelatie cu limitele maxime admise de normele
legislative in vigoare;

e aspectele economice — utilizarea celor mai reduse cantitdti de ciment, var si silicat
de sodiu.

Namolul tratat este eliminat pe depozite de deseuri nepericuloase in concordantd cu
prevederile mentionate Tn HG 162/2002 privind depozitarea deseurilor si Ordinul 867/2002
privind definirea criteriilor care trebuie indeplinite de deseuri pentru a se regasi pe lista
specificd unui depozit si pe lista nationala de deseuri acceptate in fiecare clasd de depozit.
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7 CONCLUZII
» Minimizarea cantitatilor de deseuri generate are atat influenta benefica pentru aspectele
legate de protectia mediului, cat si avantaje financiare

» Minimizarea cantitatilor de deseuri generate se poate realiza prin reducerea consumurilor
de chimicale, apa, energie

» Minimizarea consumurilor se poate realiza pe trei cai principale:

e imbunatatirea tehnologiilor
e instruirea personalului
e imbunatatirea sistemului de management al activitatii

» Dintre caile mentionate anterior, ultimele doud se pot realiza cu costuri minime de
investitie.

De aceea ... NU UITATI !

@ Masurati consumurile de apa, chimicale si energie in functie de productie
(suprafata acoperiti) si timpul de lucru, in variante diferite de operare

@ Calculati cheltuielile de operare corespunzatoare

@ Comparati cazul in care aplicati procedurile pentru minimizarea consumurilor de
apa, chimicale si energie cu toate celelalte variante

@ Rezultatele vor fi incurajatoare !

Instruiti personalul, determinati-l sd participe in mod activ la luarea deciziilor si ...
cointeresati-1 !

Masurati, inregistrati datele, comparati rezultatele, analizati aspectele neobisnuite si
aplicati masuri pentru reducerea consumurilor si ... cresterea profitului !

31



Studiul privind Planul General pentru Gestionarea Degeurilor Periculoase in Roménia Raport Final
Agentia de Cooperare Internationald a Japoniei

Volumul 7 Proiectul Pilot 2 — Minimizarea i tratarea deseurilor generate din procesele de acoperiri metalice

BIBLIOGRAFIE

[1] Waste Minimisation — A Checklist & Assessment Manual for the Metal Finishing
Industry (The Metal Finishing Association, Birmingham)

[2] Minimising Chemical and Water Waste in the Metal Finishing Industry
(Environmental Technology Best Practice Programme — GG 160)

[3] Acid Use in the Metal Finishing Industry (Environmental Technology Best Practice
Programme — EG 44)

[4] Reducing Energy Costs for Aqueous-based Metal Treatment Processes (Energy
Efficiency — Best Practice Programme — Good Practice Guide 270)

[5] The Canning Handbook — Surface Finishing Technology

[6] Manufacturing and Chemical Industries (Surveys in Industrial Wastewater
Treatment)
[7] Chemical Processes in Wastewater Treatment

32



	Rapoarte
	INTRODUCERE
	GHID DE BUNĂ PRACTICĂ
	CUPRINS
	1. INTRODUCERE
	1.1 Deşeurile generate din activităţile de acoperiri metalice
	1.2 Gestionarea deşeurilor
	1.3 Avantajele şi restricţiile

	2. REDUCEREA CONSUMURILOR Ă ŞI A VOLUMELOR DE APE UZATE EVACUATE
	3. REDUCEREA CONSUMURILOR DE CHIMICALE ÎN PROCESUL TEHNOLOGIC
	4. REDUCEREA CONSUMURILOR ENERGETICE ÎN PROCESELE DE ACOPERIRI METALICE
	5. EPURAREA ŞI EVACUAREA APELOR UZATE DIN PROCESELE DE ZINCARE
	6. TRATAREA ŞI DEPOZITAREA ĂMOLULUI REZULTAT DIN EPURAREA APELOR UZATE
	7. CONCLUZII
	BIBLIOGRAFIE

