REGIONE ABRUZZO PROG. DETERMINA 6003/24 NR. DPC025/112 DEL 03/04/2024

DPC — DIPARTIMENTO TERRITORIO-AMBIENTE

SERVIZIO: Politica Energetica e Risorse del Territorio — DPC025
UFFICIO: A.LLA.
OGGETTO: Decreto Legislativo n. 152 del 03/04/2006 e ss.mm.ii., art. 29-nonies —

Rettifica Autorizzazione Integrata Ambientale.
DITTA: Hydro Building Systems Atessa S.r.l.

Sede installazione: Contrada Saletti — Zona Industriale, Atessa (CH)

Attivita svolta: Fonderia per fusione di alluminio.

Codice IPPC di cui all’Allegato VI alla parte Il del D.Lgs. 152/2006 s.m.i.:
2.5 b) “Fusione e lega di metalli non ferrosi, compresi i prodotti di recupero
e funzionamento di fonderie di metalli non ferrosi, con una capacita di
fusione superiore a 4 Mg al giorno per il piombo e il cadmio o a 20 Mg al
giorno per tutti gli altri metalli”.

IL DIRIGENTE
(D.G.R. n. 469 del 24/06/15 e s.m.i.)

VISTA la direttiva 2010/75/UE relativa alle emissioni industriali;

VISTO il Titolo llI-bis alla Parte Il del D.Lgs. 152/2006 e ss.mm.ii. che disciplina il rilascio, il rinnovo
e il riesame dell’Autorizzazione Integrata Ambientale;

VISTI:

la D.G.R. n. 310 del 29/06/2009 che ha modificato il punto 1 della D.G.R. n. 28/04
individuando il Dipartimento Opere Pubbliche, Governo del Territorio e Politiche Ambientali
guale Autorita Competente al rilascio dell’Autorizzazione Integrata Ambientale relativamente
agli impianti di cui alle categorie riportate nell’Allegato VIl del D.Lgs. 152/2006;

I’art. 5 della L.R. 64/97 che stabilisce i compiti dell’ARTA;

la D.G.R. n. 917 del 23/12/2011 recante “Decreto Legislativo 03.04.2006, n. 152 e s.m.i.
“Norme in materia ambientale”. Parte seconda “Procedure per la valutazione ambientale
strategica (VAS), per la valutazione di impatto ambientale (VIA) e per l'autorizzazione
integrata ambientale (A.l.A.)” - Parte IV “Norme in materia di gestione deij rifiuti e di bonifica
dei siti contaminati” - Approvazione di “Linee guida per I'individuazione delle modifiche di cui
all’art. 5, comma 1, lett. ), I-bis), art. 29-nonies) ed art. 208 del D.Lgs. 152/06 e s.m.i.”;

la D.G.R. n. 118 del 07/02/2019 recante “Revoca e Sostituzione integrale dell’Allegato 1 alla
DGR 917 del 23/12/2011 “Linee guida per l'individuazione delle modifiche di cui all’art. 5,
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comma 1, lett. 1), I-bis), art. 29-nonies) ed art. 208 del D.Lgs. 152/06 e s.m.i.” della DGR
917/11, con I’Allegato 1 “Adeguamento delle Linee guida e criteri tecnici per I'individuazione
delle modifiche di cui alla Parte Il del D.Lgs. 152/06 e s.m.i.” - D.Lgs. 03.04.2006, n. 152 e
ss.mm.ii “Norme in materia ambientale” - Parte Il Titolo Ill “Procedure inerenti I’Autorizzazione
Integrata Ambientale” — Approvazione linee guida per l'individuazione delle modifiche di cui

”m,

all’art.5, comma 1, lett. ), art. 29-nonies)””;

VISTI:

- I’Autorizzazione Integrata Ambientale n. 260/21 del 15/05/2015, successivamente aggiornata
con Provvedimento n. DPC025/143 del 24/07/2017, rilasciata alla Ditta SAPA Buildex Atessa
S.p.A. relativa all'impianto di fonderia per fusione di alluminio, presso l'installazione sita in
Contrada Saletti, Zona Industriale di Atessa (CH), rientrante fra le categorie di attivita
industriali di cui all’Allegato VIII alla parte Il del D.Lgs. 152/2006 e ss.mm.ii., precisamente al
punto 2.5 b: “Fusione e lega di metalli non ferrosi, compresi i prodotti di recupero e
funzionamento di fonderie di metalli non ferrosi, con una capacita di fusione superiore a 4 Mg
al giorno per il piombo e il cadmio o a 20 Mg al giorno per tutti gli altri metalli”;

- il Provvedimento n. DPC025/382 del 14/11/2018 con cui I'A.I.LA. n. 260/21 del 15/05/2015 e
s.m.i. & stata volturata a favore della Ditta Hydro Building Systems Italy S.p.A. ed aggiornata a
seguito di modifica non sostanziale, ai sensi dell’art. 29-nonies del D.Lgs. 152/2006;

- il Provvedimento n. DPC025/055 del 27/02/2020 con cui I'A.I.A. n. 260/21 del 15/05/2015 e
s.m.i. e stata volturata a favore della Ditta Hydro Building Systems Atessa S.r.l.;

- il Provvedimento n. DPC025/060 del 09/02/2024 rilasciato a seguito di modifica non
sostanziale dell’A.I.A. n. 260/21 del 15/05/2015 e s.m.i., ai sensi dell’art. 29-nonies del D.Lgs.
152/2006;

ACQUISITA in atti al prot. n. RA/104721 del 11/03/024 la nota con cui la Ditta Hydro Building
Systems Atessa S.r.l. ha trasmesso il PMC corretto chiedendo di rettificare quello riportato nel
Provvedimento A.lLA. n. DPC025/060 del 09/02/2024 “in quanto, a causa di un mero errore di
battitura, quello allegato all’AlA riporta una frequenza di monitoraggio per il camino E22
semestrale per tutti gli inquinanti (mentre invece doveva esserlo solo per i microinquinanti e
trimestrale per tutti gli altri)”;

RITENUTO di dover procedere a rettificare I'atto autorizzativo e, in particolare, di dover
modificare il PMC di cui all’art. 7 dell’A.l.A. n. DPC025/060 del 09/02/2024;

ACCERTATA la regolarita tecnico-amministrativa della procedura seguita e valutata la legittimita
del presente provvedimento;

per tutto quanto esposto in premessa che qui si intende integralmente riportato e trascritto,
DETERMINA
ART. 1
RETTIFICA ATTO AUTORIZZATIVO

di rettificare I'art. 7 dell’Autorizzazione Integrata Ambientale n. DPC025/060 del 09/02/2024.

Il Piano di Monitoraggio e Controllo di cui all’art. 7 dell’A.I.A. n. DPC025/060 del 09/02/2024 si
intende sostituito con il seguente (in atti al prot. n. RA/104721 del 11/03/024):
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1. Emissioni in atmosfera
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MONITORAGGIO INQUINANTI
Punto emissione Parametro Conr::ﬁﬂima di Codr}tgrgg?mnu 5 Metodo di misura Frequenza L‘Eﬁ:i:ﬂu;e%stttﬁ;?ne
SEMESTRALE Annotazione su registro delle
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A) emissioni
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
£03 Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Polveri e olio X UNI EN 13284-1:2017
Alluminio X UNI EN 13284-1:2017 + MU 723:1986
+ UNI EN ISO 11885:2009
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 {parte A)
Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
F04 NOx x UNI EN 147022017
SOx X UNI EN 14791:2017
CO X UNI EN 15058:2017
02 X UNI EN 14789:2017
Portata X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
£05 Pressione X UNI EN SO 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
NOx X UNI EN 14792:2017
SOx X UNI EN 14791:2017
Portata X UNI EN 1SO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
E07 Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
NOx X UNI EN 14792:2017
S0x X UNI EN 14791:2017
CO X UNI EN 15058:2017
02 X UNI EN 14789:2017
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MONITORAGGIO INQUINANTI
Punto emissione Parametro I\a!odalité d controllo : Metodo di misura Frequenza R registrazion_e LTI
continuo discontinuo effettuati

Portata X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A) SEMESTRALE Annotazione su registro delle emissioni
Temperatura X UNIEN ISO 16911-1:2013 {parte A)

E08 F’ress_ione_ X UNIEN ISO 16911-1:2013 {parte A)
Polveri e olio X UNI EN 13284-1:2017
Alluminio X UNIEN 13284-1:2017 + MU 723:1986

+ UNI EN 1SO 11885:2009

Portata X UNIEN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNIEN ISO 16911-1:2013 {parte A)
Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017

E09 NOX X UNTEN 147922017
S0x X UNIEN 14791:2017
co X UNI EN 150582017
02 X UNIEN 14789:2017
Portata X UNI EN 1SO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNIEN 13284-1:2017

E10 NOX X ONIEN 147922017
SOx X UNIEN 14791:2017
Cco X UNI EN 150582017
02 X UNIEN 14789:2017
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Pressione X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A))
Polveri totali X UNIEN 13284-1:2017

ET NOX X UNTEN 147922017
S0x X UNIEN 14791:2017
[o16] X UNIEN 15058:2017
02 X UNIEN 14789:2017
Portata X UNIEN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNIEN ISO 16911-1:2013 {parte A)
Pressione X UNIEN ISO 16911-1:2013 {parte A)
Polveri totali X UNIEN 13284-1-2017

E12 NOX X ONTEN 147922017
SOx X UNIEN 14791:2017
co X UNIEN 150582017
02 X UNIEN 14789:2017
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MONITORAGGIO INQUINANTI
Punto emissione Parametro Modalita d controllo : Metodo di misura Frequenza aiti registrazion_e R
continuo discontinuo effettuati
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A) SEMESTRALE IAnnotazione su registro delle emissioni
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Pressione X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
E13 NOX X UNTEN 147622017
SOx X UNI'EN 14791:2017
Cco X UNI EN 15058:2017
02 X UNI EN 14789:2017
Portata X UNIEN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A))
Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
E14 NOx X UNI EN 14792:2017
SOx X UNI'EN 14791:2017
(0] X UNI EN 15058:2017
COT X UNI EN 12619:2013
Hg X UNI EN 13211:2003
Portata X UNIEN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
E15 NOX X UNI EN 147922017
SOx X UNI'EN 14791:2017
Cco X UNI EN 15058:2017
02 X UNI EN 14789:2017
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
E16 Pressione X UNTENTSO 16911-12073 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A)
E17 Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
NOx X UNI EN 14792:2017
Ammoniaca X UNIEN ISO 21877:2020
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
E18 Pressione X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A)
NOx X UNI EN 14792:2017
Ammoniaca X UNIEN ISO 21877:2020
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MONITORAGGIO INQUINANTI
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Punto emissione Parametro T Metodo di misura Frequenza | MO0 dlregazione der controls
Portata X UNIEN 150 16911-1:2013 (parie A) SEMESTRALE Annotazione su registro delle emissioni
Temperatura X UNIEN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Pressione X UNIEN IS0 16911-122013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
NOx X UNI EN 14792:2017
E90 Classe Ill {tab B) X UNI EN 13284-1:2017 + MU 723:1986
+ UNIEN 150 11885:2009
CcoO X UNI EN 15058:2017
Alluminio X UNI EN 13284-1:2017 + MU 723:1986
+ UNIEN ISO 11885:2009
Femro X UNIEN 13284-1:2017 + MU 723:1986
+ UNIEN IS0 118852009
Portata X UNIEN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNIEN IS0 16911-1:2013 (parte A)
E21 Pressione X UNIEN 150 1691112013 (parte A)
Polveri e olio X UNI EN 13284-1:2017
Classe | tab A1 (IPA) X UNI EN 1948:2006 ISEMESTRALE
PCDD+PCDF Diossina equivalente X UNI EN 1948:2006
Portata X UNI EN IS0 16911-122013 (parte A) TRIMESTRALE
Temperatura X UNI EN 150 16911-1:2013 (parte A)
Pressione X UNIEN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
NOx X UNI EN 14792:2017
£99 SOx X UNI EN 14791:2017
coT X UNIEN 12619:2013
CcoO X UNI EN 15058:2017
Classe Il tab C{HF) X D.M. 25/08/2000 Allegato 2
Classe Ill tab C{HCI) X UNIEN 1911:2010
Fe+Cu+Mn+Mg+Zn+Ti+Cr+Pb+Ma+Li X UNI EN 14385:2004
Q2 X UNI EN 14789:2017
Hg X UNIEN 13211:2003
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MONITORAGGIO INQUINANTI
Punto emissione Parametro Modalité d controllo : Metodo di misura Frequenza A ILE registrazion_e LR
continuo discontinuo effettuati
Portata X UNIEN 1SO 16911-1:2013 (parte A) SEMESTRALE IAnnotazione su registro delle emissioni
Temperatura X UNI EN 1SO 16911-1:2013 (parte A)
Pressione X UNI EN 15O 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
E23 NOX X ONTEN 147622017
SOx X UNI EN 14791:2017
CO X UNI EN 15058:2017
02 X UNIEN 14789:2017
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNIEN 15O 16911-1:2013 (parte A)
E24 F’ress_ione_ X UNI EN 1S0O 16911-1:2013 (parte A)
Polveri e olio X UNI EN 13284-1:2017
Alluminio X UNI EN 13284-1:2017 + MU 723:1986
+ UNIEN ISO 11885:2009
Portata X UNI EN SO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN 1SO 16911-1:2013 (parte A)
Pressione X UNI EN 150 16911-1:2013 (parte A))
E25 Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
NOx X UNI EN 14792:2017
SOx X UNI EN 147912017
CcO X UNI EN 15058:2017
02 X UNIEN 14789:2017
Portata X UNI EN SO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN 1SO 16911-1:2013 (parte A)
E26 Pressione X UNIEN IS0 16911-12013 (parie A)
Polveri e olio X UNIEN 13284-1:2017
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MONITORAGGIO INQUINANTI

Punfo emissione Parametro Modalita di c:on_trollo _ Metodo di misura e Modalita di registrazionfe dei controlli
© continuo discontinuo effettuati
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A) SEMESTRALE Annotazione su registro delle emissioni
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
E27 Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
Idrossido di sodio X NIOSH 7401
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A)
28 Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
Idrossido di sodio X NIOSH 7401
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A)
Pressione X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
E29 Polveri totali X UNI EN 1328412017
Idrossido di sodio X NIOSH 7401
Portata X UNI EN I1SO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A)
E30 Pressione X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
Idrossido di sodio X NIOSH 7401
Portata X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
Temperatura X UNI EN ISO 16911-1:2013 (parte A)
E31 Pressione X UNI EN IS0 16911-1:2013 (parte A)
Polveri totali X UNI EN 13284-1:2017
Idrossido di sodio X NIOSH 7401
pag. 9 di 28

ITER - Determine - NO ITER - Data determina: 03/04/2024 - Nr. determina: DPC025/112 - Pag. 9/29




ITER - Determine - NO ITER - Data determina: 03/04/2024 - Nr. determina: DPC025/112 - Pag. 10/29

SISTEMI DI TRATTAMENTO FUMI
Punto emissione Sistema di abbattimento SIIEIEE a manutenz_mne FIEILEE Parametri di controllo LR E IR Modalita di registrazione dei controlli effettuati
di manutenzione controllo
Cartuccia Filiro - Manutenzione semestrale Controllo visivo Semestrale
E03 filtrante Annotazione su registro delle manutenzioni
Ciclone Ciclone : Manutenzione semesirale Controllo visivo Semestrale / settimanale
E08 ) o _ Annotazione su registro delle manutenzioni
Ciclone - Pulizia settimanale
E18 Post combustore catalitico | Controllo da parte di Ditta estema specializzata Controllo visivo Annuale Annotazione su registro delle manutenzioni
E24 Ciclone e filiro a tessuto Ciclone e filiro - Manutenzione semestrale Controllo visivo Semestrale Annctazione su registro delle manutenzioni
E29 Separatore a gocce + Separatore lavaggio Controllo visivo Semestrale Annotazione su registro delle manutenzioni
diffusore
E30 Separatore a gocce + Separatore lavaggio Controllo visivo Semestrale Annotazione su registro delle manutenzioni
diffusore
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2. Emissioni in acqua

MONITORAGGIO INQUINANTI

Modalita di registrazione dei controlli

Fosforo totale

APAT CNR IRSA 4110 Man 29 2003 /

Sigla scarico Parametro Metodo di analisi Frequenza -

g - q effettuati
pH APAT CNR IRSA 2060 Man 29 2003
Solidi sospesi APAT CNR IRSA 2090 B Man 29 2003
BOD5 APAT CNR IRSA 5120 Man 29 2003
COoD APAT CNR IRSA 5130 Man 29 2003
Clorun APAT CNR IRSA 4020 Man 29 2003

ACQUE METEORICHE Solfati APAT CHR IRSA 4020 Man 23 2003 . L
Azoto ammoniacale APAT CNR IRSA 4030 A2 Man 29 2003 ANNUALE RaPPOHO di Prova rilasciato da

S0 Azofo nitrico APAT CNR IRSA 4020 Man 29 2003 Laboratorio di Analisi Esterno
Azofo nitroso APAT CNR IRSA 4050 Man 29 2003
Fosforo totale APAT CNR IRSA 4110 Man 29 2003 /
|drocarbun total EPET CHR TRGA 5160 Man 29 2003
Alluminio APAT CNR IRSA 3020 Man 23 2003
Arsenico APAT CNR IRSA 3020 Man 29 2003
Bario APAT CMR IRSA 3020 Man 29 2003
Boro APAT CHR IRSA 3020 Man 29 2003
Cadmio APAT CNR IRSA 3020 Man 23 2003
Cromo esavalente APAT CNR IRSA 3150 C Man 29 2003
Cromo totale APAT CMR IRSA 3020 Man 29 2003
Ferro APAT CNR IRSA 3020 Man 29 2003
Manganese APAT CMR IRSA 3020 Man 29 2003
- EPA 60208 2014
Mercurio
Nichel APAT CNR IRSA 3020 Man 79 2003
Piombo APAT CMR IRSA 3020 Man 29 2003
Rame APAT CNR IRSA 3020 Man 29 2003
Selenio APAT CMR IRSA 3020 Man 29 2003
Stagno APAT CMR IRSA 3020 Man 29 2003
Zinco APAT CNR IRSA 3020 Man 29 2003
pH APAT CNR IRSA 2060 Man 29 2003
Solidi sospesi APAT CNR IRSA 2090 B Man 29 2003
BODS APAT CNR IRSA 5120 Man 29 2003
CoD APAT CNR IRSA 5130 Man 29 2003
Clorun APAT CNR IRSA 4020 Man 29 2003
ACQUE DI SCARICO Solfati APAT CHR IRSA 4020 Man 29 2003
Azoto ammoniacale APAT CNR IRSA 4030 A2 Man 29 2003 ANNUALE Rapporto di Prova rilasciato da Laboratorio di
PRIMA PIOGGIA S1 Azofo nitrico APAT CNR IRSA 4020 Man 29 2003 Analisi Esterno

Azoto nitroso APAT CHR IRSA 4050 Man 29 2003
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MONITORAGGIO INQUINANTI

Sigla scarico

Parametro

Metodo di analisi

Frequenza

Modalita di registrazione dei controlli

Tensioattivi Totali

UNI 10511-1:1008/A1:2000+APAT CHR IRSA 5170 Man 20 2003 + MI 1458

Alluminio APAT CNR IR:SA 3020 Man 28 2003
Arsenico APAT CNRIRSA 3020 Man 20 2003
Bario APAT CNR IR'SA 3020 Man 28 2003
Boro APAT CNRIRSA 3020 Man 20 2003
Cadmio

APAT CNR IRSA 3020 Man 20 2003

Cromo esavalente

APAT CNRIR:S5A 3150 © Man 26 2003

Cromo totale

APAT CNRIRSA 3020 Man 20 2003

Ferro APAT CNR IRSA 3020 Man 26 2003
Manganese APAT CHRIFLSA 3020 Man 20 2003
. EPA 80208 2014
Mercurio -
Nichel APAT CHRISA 3020 Man 20 2003
Piombo APAT CNRIRSA 3020 Man 20 2003
Rame APAT CHR IRSA 3020 Man 20 2003
Selenio APAT CNRIRSA 3020 Man 20 2003
Stagno APAT CNR IRSA 3020 Man 26 2003
- APAT CNR IRGA 3020 Wan 25 2003
Zinco
— - APAT CNRIFSA 2070 Wan 28 2003
Cianuri Totali

Cloro attivo Libero

APAT CNR IR.5A 4050 Man 26 2003

APAT CNRIRSA 4160 Man 20 2003

Solfuri
- APAT CHR IR5A 4150 Man 26 2003
Solfiti e
. APAT CNR RS54 4020 Man 26 2002
Fluoruri e

effettuati
pH APAT CHR IRSA 2060 Man 29 2003
Solidi sospesi APAT CNR IRSA 2090 B Man 20 2002
Matenali grossolani APAT CHRIR:SA 2000 B Man 20 2003
BODS APAT CNR IRSA 5120 Man 23 2003
COD APAT CNR IR:SA 5130 Man 20 2003
ACQUE RAFFREDDAMENTO  [Clorur APAT CHR IRSA 4020 Man 20 2003
FONDERIA Solfafi APAT CHR IRSA 4020 Man 29 2003 ANNUALE Rapporto di Prova rilasciato da Laboratorio di
Azoto ammoniacale APAT CNR IRSA 4030 A2 Man 26 2003 Analisi Esterno
53 Azoto nifrico APAT CNR IRSA 4020 Man 23 2003
Azoto nitroso APAT CHR IRSA 4050 Man 20 2003
Fosforo totale APAT CHR IRSA 4110 Man 29 2003 |
APAT CHAIFSA 5150 Man 28 7003
Idrocarburi fotali
Fendli Totali APAT CNR IR5A 5070 A1 Man 28 2003
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Oli e grassi

APAT CNRIRSA 5160 Man 20 2003

Aldeidi

APAT CNRIRSA 5010 Man 20 2003

Solventi organici aromatici

EPA 5121:2014 + EPA B260 D:2018

Solventi organici azotati

EPA 5121:2014 + EPA B260 D:2018

Solventi clorurati

EPA5121:2014 = EFA 8260 D:2018

Pesticidi fosforati

APAT CHNR IRSA 5100 Man 28 2003

Pesficidi totali (esc.
Fosforati)

APAT CHNR IRSA 5090 Man 20 2003

Escherichia Coli

APAT CNR IRSA 7020 Man 20 2003

UNIEN IS0 6341:2013

Daphnia Magna
pH APAT CNR: IRSA 2060 Man 20 2002
Solidi sospesi APAT CNR: IRSA 2090 B Man 20 2003
SCARICO CONDENSA i __ o
BODa APAT CNR IRSA 5120 Man 29 2003 SEMESTRALE Rapporto di Prova rilasciato da Laboratorio di
COMPRESSORI COD APAT CNR IRSA 5130 Man 28 7003 Analisi Esterno
Alluminio APAT GNFLIFSA 3020 Man 28 2003
54 AZoto nitrico APAT GNR IRSA 4020 Man 29 2003
Azoto nitroso APAT GNR IRGA 4050 Nan 23 2003
Fosforo Totale BPAT CHA IRGA 4110 Man 20 2003 1
Solfati BFAT CNA IRGA #020 Man 28 20021
Azoto Ammoniacale APAT CHR IRSA 4030 A2 Man 26 2003
ldrocarburi Totali APAT CNR IRSA 5160 Man 26 2003
pH APAT CNR IRSA 2080 Man 29 7003
SCARICO Solidi sospesi APAT CNR: IRSA 2090 B Man 20 2003
RAEFREDDAMENTO BODS APAT CNR [RSA 5120 Man 29 2002 ANNUALE Rappona di Prova ﬂ_|ﬂ_.SCli110 da Laboratorio di
PRESSA CoD APAT CNR: IRSA 5130 Man 20 2003 Analisi Estermo
Alluminio APAT CHR IRSA 3020 Man 20 2003
S5 AZolo nitrico APAT CHR IRSA 4020 Man 20 2003
Azoto nitroso APAT CNR: IRSA 4050 Man 20 2003
Fosforo Totale APAT CHR: IRSA 4110 Man 20 2003 /
Solfati APAT CHR: IRSA 4020 Man 20 2003/
Azofo Ammoniacale APAT CNR IRSA 4030 A2 Man 20 2003

Idrocarburi Totali

APAT CHNR IRSA 5160 Man 20 2003
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Rumore

RILIEVI FONOMETRICI ESTERNI

Rumore Valore limite

differenziale Diurno/notturno Unita Frequenza Modalita di registrazione dei controlli effettuati

Postazione di misura

Ingresso Parcheggio - lato nord -
Ex Tabacchificio ingresso - lato nord -
Ex Tabacchificio 1- lato ovest -
Ex Tabacchificio 2 - lato ovest -
Ex Tabacchificio 3 - lato ovest -
Cabina Elettrica — lato sud - 70 diumo
Cabina Metano - lato nord - dB(A)
Rep. Fondena 2 - late sud — 70 notturno
Ampliamento P35 - 1 - lato sud -
. Magazzino - lato est -
. Ampliamento P35 - 2 — lato est -
. Ampliamento P35 - 3 - lato est -
. Cabina Metano - lato nord —

TRIENNALE
& comungque a sequito
di modiche del ciclo
produttivo

Relazione tecnica rlasciata da tecnico abilitato.

O = T 2P| Pw| Q3] RO =

=]

ey
=

[y
—

ary
(=]

[y
[
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4. Rifiuti

CONTROLLO RIFIUTI PRODOTTI

Attivita

Rifiuti prodotti
(Codice CER)

Metodo di smaltimento /
recupero

Modalita di controllo e di
analisi

Punto di misura e frequenza

Modalita di registrazione dei controll
effettuati

070213

080318

120103

Campionamento, analisi di

120199

laboratono e test di cessione

150101

(se necessario).

150103

150106

150203

161104

161002

170102

170405

100315*

110107*

1301107

150202*

160211*

160213

160214

160216

160304

160305

150110*

150111*

161002

161104

170202*

170203

170302

170405

Eventuali altri rifiuti prodotti

ANNUALE
Se necessario

Annotazione dei carichi e degli scarichi su
apposito registro di carico e scarico e
compilazione del formulario di trasporto dei
rifiuti.
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CONTROLLO RIFIUTI IN INGRESSO (rifiuti)
Attivita Codice CER Modalita di controllo e di analisi Punto di misura e frequenza Modalita di registrazione dei controlli effettuati
120103 Il campionamento e le analisi sono effettuate
dal produttore del rifiuto almeno in occasione Annotazione dei carichi e degli scarichi su apposito
Messa in Riserva (R13) finalizzato 120199 del primo conferimento alla HYDRO| La HYDRO BUILDING SYSTEMS ATESSA srl| registro di carico e scarico e compilazione del
al Recupero di Materia (R4) nel BUILDING SYSTEMS ATESSA =il e| verfica la conformita di tutti i rifiuti in ingresso | formulario di trasporto dei rfiuti.
reparto fondena 200140 successivamente ogni 12 mesi e comunque | prima dell'accettazione
ogni volta che intervengano modifiche
sostanziali nel processo di produzione
191203
170402
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5. Acque sotterranee

ACQUE SOTTERRANEE

Composti organici aromatici

EPA 5030C:2003 + EPA 8260D:2018

Alifatici clorurati cancerogeni

EPA 5030C:2003 + EPA 8260D:2018

Alifatici clorurati non cancerogeni

EPA 5030C:2003 + EPA 82600:2018

Alifatici alogenati cancerogeni

EPA5030C:2003 + EPA 8260D:2018

Nitrobenzeni

EPA 5030C:2003 + EPA 8260D:2018

Clorobenzeni

EPA 5030C:2003 + EPA 82600:2018

Idrocarburi totall (espressi come n-esano)

EPA B021A:2014 + EPA 8015C:2007 + UNI EN 1SO

9377-2-2002

Piezometro Parametro Metodo di misura Frequenza Modalita di registrazione dei controlli effettuati
P pH APAT CNR IRSA 3150 Man 28-2003
Conducibilita elettrica a 20 °C APAT CNR IRSA 2030 Man 28-2003
P2 BOD5 APAT CNR IRSA 5120 Man 28-2003
P3 COD APAT CNR IRSA 5130 Man 29-2003
P4 Alluminio UNI EN ISO 17294-2 -2016 / EPA 6020B-2014
P5 Antimonio UNIEN ISO 17204-2 2016 / EPA 6020B-2014
PE Argento UNI EN ISO 17294-2 -2016 | EPA 6020B-2014
Arsenico UNI EN IS0 17284-2 -2016 | EPA 6020B-2014
PT Berillio UNI EN ISO 17204-2 -2016 / EPA 6020B-2014
P8 Cobalto UNIEN IS0 17204-2 -2016 / EPA 6020B-2014
P9 Cadmio UNI EN IS0 17284-2 -2016 | EPA 6020B-2014
Cromo fotale UNIEN IS0 17294-2 2016/ EPA 60208-2014 ANNUALE
Cromo VI APAT CNR IRSA 3150 C Man 29-2003
Rapporto di Prova
Ferro UNI'EN IS0 17204-2 2016 / EPA 6020B-2014 rilasciato da Laboratorio Esterno Accreditato
Piombo UNI EN 1SO 17204-2 -2016 | EPA 6020B-2014
Manganese UNI EN 1SO 17204-2 -2016 | EPA 6020B-2014
Mercurio UNIEN 1SO 17204-2 2016 | EPA 6020B-2014
Nichel UNI'EN ISO 17204-2 2016 / EPA 6020B-2014
Piombo UNI EN ISO 17294-2 -2016 / EPA 6020B-2014
Rame UNI EN ISO 17294-2 -2016 / EPA 6020B-2014
Zinco UNIEN ISO 17204-2 2016 / EPA 6020B-2014
Selenio UNIEN ISO 17204-2 2016 / EPA 6020B-2014
Tallio UNIEN ISO 17204-2 -2016 / EPA 6020B-2014
Cianun APAT CNR IRSA 4070 C Man 29-2003
Fluoruri APAT CNR IRSA 4020 C Man 29-2003
Nitrafi APAT CNR IRSA 4020 C Man 29-2003
Solfati APAT CNR IRSA 4020 C Man 29-2003
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6. Manutenzione e calibrazione

INTERVENTI DI MANUTENZIONE ORDINARIA SUGLI IMPIANTI PRINCIPALI O PARTI DI ESSO

Fomo invecchiamento P35

Fomo fusore fondena

Fomo colata fonderia

Fomo omogeneizzazione 1 fonderia

Fomo omogeneizzazione 2 fonderia

Fomo raffreddamento fondernia

Verifica ingrassaton automatici

Verifica della tenuta della porta

Controllo dei cinghioli del ventilatore di aspirazione
fumi e aspirazione camino

Verifica allarmi ingrassatori automatici

Macchinario Tipo diintervento Frequenza Modalita di registrazione dei controlli effettuati

Fomo prenscaldo billette P22
Fomo prenscaldo billette P35
Fomo invecchiamento P22
Fomo invecchiamento P22 Controllo apparecchiature elettriche
Fomo invecchiamento P22 Controllo visivo bruciatori

- - Controllo porte
Fomo ?nvecchyamento P2 Controllo cinghioli ventilatori
Fomo invecchiamento P35 Ventilatori di convezione Annuale Registrazione tramite i sequenti software INFOS e

PROJECT
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INTERVENTI DI MANUTENZIONE ORDINARIA SUGLI IMPIANTI PRINCIPALI © PARTI DI ESSO

Macchinario Tipo di intervento Frequenza Modalita di registrazione dei controlli effettuati
Linea pressa P2200 controlli per tutte le pompe - Filtraggio olio — pulizia interma
-pressa serbatoio — pulizia filti magnetici — sosfituzione filin
-banco raffreddamento olio/ana/servo valvole — verfica cilindro pnncipale —
-puller verifica visiva condizione stelo — sosfituzione molla
-stiratrice idraulica valvolone — controllo assorbimento motore, Annuale Registrazicne tramite 1 seguenti software INFOR EAM
-taglio a misura strumenti e pulsantiere di campo — controllo supporti
antivibranti, telaio, appoggi, corpo pompa — controllo
allineamento accoppiamento motore pompa - taratura
strumentale — controllo assorbimento motore, pulsantiere
di campo.
Linea pressa P3500 verifica motorizzazione nastri - verifica e sostituzione
—pressa nastri a caldo - verifica e sostituzione nastri intermedi,
-banco raffreddamento della stiratrice, di accumulo, di trasferimento. A Registrazicne tramite 1 seguenti software INFOR EAM
. o . ; : nnuale
-puller verifica fune di traino — verifica ruote di scomimento —
-stiratrice verifica morsa ed ingrassaggio — venfica motore con
-taglio a misura pulizia filtro.
verifica e sistemazione perdite cleodinamiche — filtraggio
olio — sostituzione filtn.
verifica ciclone trucioli — sostituzione spugne per taglio —
verifica motore lama — verifica ed ingrassaggio camo lama.
Linea imballo P22 Verifica sistema presa del disinfestatore
-linea OX 2 Sostituzione rulli su rulliera L L i
inea OX 3 Verifica catene trasferimento pacchi Annuale Regstrazione tramite | sequenti software INFOR EAM
-inea OX 4 Verifica cinghie accumulo
-linea Roditor 2 Verffica frasporto strato profili
Linea imballo P35 Verifica incartatrice + nastratrice
-linea OX 2 Verffica rulliere + catene trasferimento pacchi Annuale Registrazicne tramite 1 sequenti software INFOR EAM
inea OX 3
-linea Roditor PA
Linea lavorazioni aggiuntive \erifica motorizzazione nastn - venfica e sostituzione nasin - Annuale Registrazicne tramite 1 sequenti software INFOR EAM

-linea Muller 1

verifica e sostituzione nastri intermedi, di accumulo, di
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INTERVENTI DI MANUTENZIONE ORDINARIA SUGLI IMPIANTI PRINCIPALI © PARTI DI ESSO

Fintestatura billette

sicurezza
3. controllo aspirazicne - controllo lama - controllo
lubrificazione

Macchinario Tipo di intervento Frequenza Modalita di registrazione dei controlli effettuati
linea Muller 2 trasferimento.
inea Fom 1 Verifica dei rulli di schiacciamento.
-inea Fom 2
. 1. manutenzione generale estema NITREX
Reparto matric 2 ulizia vasche — sistemazione trafilamenti su valvole e
1-impianto nitrurazione - Puk e Registrazicne tramite | seguenti software INFOR EAM
2 impianio soda tubi - p_ul|z|a filtro ;crubber. . . o Annuale
I L 3. sostituzione tappefi /gomme di protezione — sostituzioni
Jmpianto sabbiatrice S
tubazioni in usura
i 1. controllo raccordi tubazieni olio - verifica fotocellule
Reparto fondenia . -
1-caricatrice Sicurezza — verrﬂca pesa . o . .
5-scorfficatrice 2. controllo raccordi tubazioni olio — verifica fotocellule Annuale Registrazicne tramite | sequenti software INFOR EAM
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7. Condizioni differenti dal normale esercizio

AWIO E ARRESTO DELLIMFIANTO

Le fasi cnfiche del ciclo di Tavoro sono quelle del REPARTO FONDERIA e di sequito si nporta un accurata descnizione.

Il funzionamento dellimpianto & discontinue.

Il ferma impianto si verfica durante le festivita, normalmente ad agosto e a dicembre. Durante questi periodi il forno fusore viene
spento.

Per le giomate di sabato & domenica {quando non si lavora) il formo resta comungue sempre acceso, per mantensre al minimo la
temperatura interna dello stesso.

DOurante i periodi di fermo impianto vengono eseguite le operazioni di manutenziene ordinania e straordinana.

Mella fase di spegnimento — accensione del forno nen vi sono emissioni superion ai valor riportati nel QRE perché in fase
di spegnimento | bruciatori sono spenti e il forno & vuoto, nella fase di accensione (ciclo di circa 52 ore) vengono utilizzati
solo i bruciatori rigenerativi e il forno & sempre vuoto
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Di seguito si riporta la sequenza e la descrizione delle fasi operative del fomo di fusione e del Reparto Fondena

1. Accensione del forno fusorio Thermcon

Partarsi in prossimita del quadro comandi;

Ripristinare emergenza se attivata;

Premere i pulsanti per accendere | bruciator | automaticamente si avvia |a fase di lavaggio & Mawiamento dei bruciaton;
Eventuali anomalie vengono visualizzate sul quadro comandi e sui display;

Impostare |a femperatura del bagno a 700°C.

2. Accensione del fomo di attesa Felind

- Eseguire |z procedura di accensione del forng;

Eseguire un controllo a vista di normalita delle cose;

Paortarsi in prossimita del quadro comando accensione formno;
- Premere | seletiorl START;

Partenza fase lavaggio

- Awviare sequenza stari bruciator

- Assicurarsi dellawenuta accensione dei piloti e bruciaton.

3. Cancodella caricatrice
| camellista deve controllare 'efficienza del muletto e della pala meccanica: freni, luci olio, acqua, gomme, dispositivi segnalator. Inoltre
vige ['obbligo da parte del camellista di confrollare che sulla caricatnce non sia presente matenale che possa causare scoppi una volta
mess0 in forno ([atfine, bothiglie, accendini, acqua o matenale arrugginito ecc...), successivamente:
- Salire sul muletto, prelevare i fasci di alluminio dalla zona di stoccaggio e depositarle nella cancatrice;
- Salire sullz pala meccanica, prelevare | pezzett di alluminic & metterli nella canicatrice;
- Riempito |3 caricatrice, controllare il peso sul display della pesa e registrarlo;
- Composizione della carica STD: 1) scarto o rottami
2] fondelli
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4

5.

6.

T.

Carica del forno fusorio
Salire sulla cancatnice;
Spostare |a canicatrice verso il fomo, ructaro di 180°, predisporsi per le successive fasi di canco della cancatrice allintemo del forno;
Aprire la porta del forno mediante il comando insento sul pulpito della caricafrice;

Immettere nel forno | quantitativi STD di carica, in mode progressive, precedentemente confrollati

1. Scarto o rottami

2. Fondelli
Richiudere la poria del forno, ogni volta che viene immesso il materiale, mediante 'apposito pulsante di chiusura;
Verificare la riaccensione dei bruciator.

Scoriatura con macchina scorificatrice
Sistemare delle bacinelle softo 'apertura della porta;
Salire sulla macchina (scorificatrice), aprire [a porta del forno fusorio con il comando inserito sul pulpito della scorificatrics;
Portarsi con |2 macchina in posizione davanti al forne, allungare il braccio alla cui punta vi & una traversa di fero;
Immergere leggermente nel bagno di alluminio e tirare indietro il braccio portando fuori dal fomo le scone superficiali del bagno
facendoli cadere nelle bacinelle;
Effettuare queste operazioni pill volte finche non vi siano pil scone sul bagne;
Chiudere |a porta del foma;
Togliere le bacinelle e depositarle in una zona predisposta per il raffreddamente.

Controllo lega e decisione su modifiche o correzioni
Prelevara il mestolo che deve essere stoccato vicino al forno per evitare la formazione di umidits;
Portarsi in prossimita del forno fusorio;
Controllare |a temperatura del metallo 720°C circa;
Dopo avere venficato che il mestole sia prve di umidita metters il mestolo di grafite a niscaldare nel liquido, vicing alla bocea del
fomo, fino a che il bicchiere di grafite raggiunge il colore rosso incandescents;
Preparare lo stampo per |2 campionatura;
Prendere il mestolo & prelevare il liquido;
Wersare nello stampo il metallo liquido prelevato;
Raffreddare il campione in acqua;
Prelevare e portare | provini in laboratorio, e dopo aver eseguito la fresatura effettuare la numerazione degli stessi;
In sala prove:
- inserre i dati nel PC (n® colata-nome operatore-n°provino);
= posizionare il campione sullo spetirometro;
- esequire [analisi;
Confrontare i valon con gli STD
| nsultati dell’analisi della lega vengono riporizt sulla stampa dei valon.
Seguire le istruzioni niportate “nelistruzione di lavero per analisi di colata™ per effstiuare le aggiunte nel bagno di fusione.

Travaso liquide da fome fusorio Thermeon a fome di attesa Felind

Operazione da effettuarsi in presenza di due operatori, uno pesizionato vicino al canale di collegamento dei due forni, uno vicino al
pulpito del fomo Thermeon.

8.

9.

Posizionare una bacinella sotto la giunzione del canale di collegamento dei due fomi;

Controllare la temperatura del liquido ( 720°C);

Con il pulsante di comando posto sul pulpito del fore Thermeon, aprire la porticing del fomo Felind & posizionare il canale di
collegamento in posizione orizzontale;

Awviare il nbaliamento del forno Thermeon e tenere sofio controllo il livello del liguide nel forno Felind, fino al raggiungimento di
quello desiderato;

Riportare il forne Thermeon in posizions enginale ed effettuars a pulizia del canale di travaso;

Riaccendere | bruciaton.

Prepararione aftrezzature necessarie per la colata
Preparare lo stampino per la campionatura del metallo;
Preparare il bicchiere di grafite per il prelievo del liguido dal fomo;
Preparare | tappi di emergenza per piastra di colata (4);
Preparare e indossare gli indumenti di sicurezza per inizio colata.

Controlli prima della colata
Verificare lesito positivo dell'analisi di metallo;
Controllare il funzionamento delle pompe alzata fome;
Prima della colata eseguire le operazioni previste nella check-list internz;
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- Verificare che il cono dell'acqua di raffreddamento =i formi in maniera cometta su futte le conchiglie.

10. Analisi esito controlli punto precedente
- Se i controlli danno esito positive dare il via pre inizio colata;
- 5e l'esito dei confrolli & negativo bisogna:
a) nsolvere il problema se questo & semplice & di competenza della squadra;
b} chizmare il servizic manutenzione se il problema non & di competenza della squadra.

11. Decisione del momento di inizio colata
- Valutare tutti i nsultati e dare inizio al ciclo di colata
- Dperare sul filtro di colata:
a) premere il pulsante ed alzare il bruciatore (aspettare 120 );
b) cominciare ad insenre il rotore in grafite;
¢ wverificare gli standard e |a temperatura del metallo:
Velocita rotore 770 mmimin
Argon 55 m3'h
T" reattore 710 - 730 °C
d) se ok il rotore finisce di scendsre, comincia a filtrare e a degasare
e) afine colata premere il pulsante e riposizionare sopra il bruciatore

12. Esecuzione processo di colata

- Acceriarsi bene della mancanza di acqua e umidita sui fondell.

In caso di presenza di umidita sullo stampo in ceramica:

1) sostituido immediatamente;

2] wvenficare pima della colata successiva la causa del problema;

3} in caso di dubbio simulare una colata con piastra abbassata e parametn accesi ma senza liquido (N.B: Ia piastra di colata deve
essere abbassata almeno di 2,5 mt);

4]  se il problema sussiste sostituire tutto lo stampeo, compreso I'anello di colata (N.B.: I'anello potrebbe avere gli O Ring estemi
rovinati);

5)  riprovare la simulazione e verficare ['awwenuta iparazione;

) =2 la simulazione da esito positivo si esegue la procedura di colata;

7] incasodi esito negativo amestare [impianto e chiamare la manutenzione e avvisare il capo reparto;

8] sostituire sempre i tappi di colata che sono stafi a contatto con [umidita.

In caso di sospensione della colata aftenersi alla procedura di emergenza riportata di sequito:

1) la sospensicne della colata deve essere immediata mandando il forno indiefre quando si presentano le seguenti situaziont
= nschio per lincolumitd del personale e della propreta;
<+ e billette non a specifica sono pid di quattro;
+ esistono seri e verificati problemi del raffreddamento del sistema acqua-gas-olio;
<+ sl presentano problemi elettrici efo meccanici del sistema;

2} qualora si presenti uno dei problemi su elencati occome azionare immediatamente |a leva di discesa rapida, posizionata vicino
al guadro comando colata e aprre il canale di colata;

3]  durante tutte le fasi della colata & vietato al personale non addetto sostare nell'area interessata.

- Awviare la pompa dell'clio e aprire la valvola per [a miscelazione dei gas (O2+Argon);

- Awviamento HZO raffreddamento - Avviamento parametr di colata;

- Inizio alzata forno di attesa e posizionamento della squadra nelle postazioni stabilite;

- Sbattere sulla rete ed aprire le bamiere;

- Attendere 15/20 secondi e schiacciare il pulsante inizio colata;

- Dopo una corsa di 15¢m abbassare il by-pass del gas;

- Tenere sotto controlle | parametn di colata (velocitd, quantitative d'acqua e gas);

- Prelevare un campione per verifica analisi (dopo 50-300-500cm di billetta);

- Preparare i provini ed esequire I'analisi della lega, riporiando i valori sulla stampa dei valon di analisi;

- Confrollare visivamente le superfici delle billette assicurandosi della integrita delle stesse durante tutto il processo di colata

attraverso una attenta osservazione al disotto della piastra di colata .

- Tenere softo controllo la temperatura del liquido sia nel filiro {690 - 720° C circa) che sulla piastra di colata (685 - 700 °C circa,
con termocoppia);

- Pulire il filtro, durante la colata, ogni 15°;

- Allz lunghezza prestabilita abbassare il forno di attesa col pulsante "‘FORNO INDIETRO™,

- Afine colata, agire sul filtro HY-CAST;

- Aprire il canale di colata e far scaricare il liquido nella bacinella;

- Ridurre i parametn delacqua di raffreddamento;

- Tagliare tutte le giunture sia sulla piastra di colata che sul canale;
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- Riaprire il by-pass del gas: argon + ossigeno (per pulizia anello di grafite);
Spegnere la pompa dell'olio;

Prima di ncominciare |a seconda canca del giorno | eseguire i controlly
Ricominciare la carica del formo fusorio;

Dopo max &' chiudere il gas (Argon pil ossigena).

13. Pulizia filtro di colata HY-CAST
- Spegnere il bruciatore premendo il pulsante rosso "BURNER STOP",
- Portarsi sul quadro vicino alla colonna del filtre e girare il selettore “SWING nella posizione servizio;
- Apnire lo sportelling posteriore;
- Posizionare [a bacinella e cominciare [a pulizia del filtro;
- Premere il pulsante "REAKTOR UP” per far alzare il filtro;
- Finito di scolare, il liquido, pulire il filtro;
- Aprire la porta e fogliere le scorie vicing alle paretl (fare attenzione al pezzo cenfrale del filiro);
- Finito di scanicare, le scorie nella bacinella, riabbassare il filtro premendo il pulsante "REAKTOR DOWN®;
- Portarsi sul quadro vicino alla colonna e nmettere il selettore "SWING” in posizione “OPERATING”, & premers il pulsante nero

“‘BURNER START"
- Sul quadro vicino alla colonna si porta il selettore "BURNER” da auto in manuale, e con il selettore a fianco si regola i bruciatore
(+/- potenza)
- Alfermo, dopo aver svuctato il filtro, lasciare aperto il gas che alimenta il bruciatore, che riscalda il filiro, ad una pressione tra 0.1
e 0.3 bar

- La suddeita pressione va controllata sul manometro situato allinterno della colonna stessa

- Al nawvio, giunti sul posto di lavoro, aumentare |a potenza del bruciatore, in modo da avere, nello stesso, una temperatura di circa
700°C nel momento in cui viene convogliato il liquido nellintemo di esso

- Riempito il filtro con il metallo posizionare il selettore “BURNER” (sulla colonna) in automatico.

14. Esecuzione del processo di colata con filtro HY-CAST

- Al nawvio accendere il bruciatore nel filtro di colata

- Verificare che la temperatura nel forno di colata amvi al set point

- Fare il travaso dal forno di colata al filtro, fino 2 quando quest'ulimo si iempie

- Portarsi sulla celonna filiro ed azionare il selettore "BURNER” da manuale ad automatico

- Fatta questa operazione, il bruciatore funziona in automatico fine 2 portare la temperatura del metallo a 720°C

N.B. Al riavwio, il raggiungimento della femperatura idonea per la colafa (sia nel forno che nel filfro) € a discrezione dell'operatore

Ad inizio colata:

- spagnere il bruciatore sul quadro filtro;

- premere il pulsante rosso "BURNER STOP®

- attendere che il bruciatore esca dal filiro (circa 17)

- premere il pulsante verde “START AUTC"

- dopo circa 3, il filtro & pronto per filtrare e si pud dar inizio alla colata

Afine colata:

- andare sul quadro filiro & premere il pulsante rosso “AUTOD STOP”

- attendere che il rotore esca dal filiro

- quando il rotore & fuori, premere il pulsante nero "BURNER START", e tenere premuto finché il piatto del bruciatore non combaci
con il filiro.

N.B: Qualsiasi allarme dovesse aftivarsi durante la colata con Il filtro, non farsi prendere dal panico, ma premere il pulsante

TACITAZIONE ALLARME™ e continuare la colata.

A fine colata, confrollare quale allarme si é attivato, verficare se & possibile fparare perla colata successiva; nel caso, cio non &

possibile, =i pud tornare &l vecchio metodo, vale a dire escludenda il filtro di colata.

OMOGENIZZAZIONE

1. Accensione fomo di omogeneizzazions CE CF

- Andare al quadro accensione;

- Premere il pulsante START LAVAGGIO-attendere che il lampeggiante arancione diventa fisso | 6 min. ;
- Aprire la valvola del gas;

- Azionare l'interrutiore PARTENZA CICLO;

- Acceriarsi del funzionamento delle spie.

2 Accensione fomo di omogenizzazione COIM

- Apertura porta del fomo;

- Inserire la canca;

- Impostazione paramefn: durata trattamento 3 ore e set point temperatura 590°C;

- Con il pulsante invio sulla tastiera posizionare |a freccia su ON, si awwia il lavaggio del fomo;
- una spia indica fine lavaggic;
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- Chiusura porta

- Accensione in automatico;

- Venfica accensione bruciaton, spia access;
- Afine traftamento si accende la spia.

3. Ciclo/frattamento di omogeneizzazione & di raffreddamento
- Posizionare il camo-ponte in prossimita della zona carico billette
Posizionare le billete sul camo (sel billette di base per selin altezza)
Con la caricatrice prelevare il carmo ed inserirlo nel forno di omogeneizzazions
Programmare ed awviare il ciclo impostando e rispettando i seguenti parametri STD:
A) temperatura *C h90 +- 5
B) tempo di permanenza min. 150 ( Fomo CE CF )
tempo di permanenza min. 180 ( Forno COIM |
- Controllare 'andamento del ciclo tramite il display e le spie luminose
- 5e l'andamento del ciclo non & regolare, segnare le billette prodotte ed avvisare il responsabile della produzione, del problema
- Afine ciclo se tutto & regolare, sempre con la caricatrice, estrame il camo dal forno di omogeneizzazione e lo stesso va posto nel
fomo di raffreddamento
- Chiudere a porta del foma ed awwiare il ciclo di raffreddamento:
A) tempo di permanenza  min. 240 circa
- Raffreddamento:
1. Awvio
2. Accertarsi del funzionamento delle spie

EMISSIONI FUGGITIVE

Eventuali emissioni fuggitive sono rappresentate da emissioni di Argon od Ossigeno che possono verficarsi nel reparto Fondena

dallimpianto di fusione. In particolare:

- In caso del verficarsi di emissione fuggitiva di Argon, si genera un abbassamento di pressione sul filtro di colata che viene
segnalata in maniera automatica dal sistema di controllo Il quale prowwede 2 dare il segnale di allarme sonoro fino al npnsting delle
normali condizioni di funzionamento.

- Incaso delverficarsi di emissione fuggitiva della miscela Argon-Ossigeno (miscela di gas utilizzata per il raffreddamento delle billette
sulla piastra di colata) s1 genera una qualitd superficiale scadente dellz bileffa mscontrabile viswaments. In guesto caso si
provvede ad una verifica della miscela al termine della colata.

MALFUNZIONAMENTI E EMERGENZE

Malfunzionamento fomo fusore [camino E77)

Esistono n. 7 bruciatori nel fomo , n.2 principali ngenerativi e n_ 5 ausilian prenscaldo, in caso di malfunzionamento i bruciator si
spengono automaticamente e [impianto va in allarme.

5Sui bruciatori principali rigenerativi bisogna intervenira immediataments, il forno si ferma dopo il fravaso dell'alluminio fuso e fino a
nipristino del bruciatore mantenendo solo |a temperatura minima.

Sui bruciaton ausiliari di prenscaldo sia il numero che il periodo di disattivazione non influiscono sulla marcia del forno, si interviene
con una manutenzione programmata a medio/lungo termine. In caso di disatiivaziene dei bruciaton ausilian sone i due principali a
sopperire al ciclo di fusione.

Sia nel primo che nel secondo caso non si hanno emissioni supenion ai valon riportati nel QRE.

Malfunzionamento fomo di colata (camino E14)

Esistono n. 4 bruciaton di mantenimento temperatura nel fomo, in caso di malfunzionamento 1 bruciaton si spengono
automaticamente e [impianto va in allarme.

Sui bruciatori bisogna intervenire immediatamente, il forno si ferma fino a ripristing del bruciatore mantenendo solo la temperatura
minima del bagno di alluminio.

Mon si hanno emissioni superion ai valon riportati nel QRE.

Malfunzionamento fomi di Omogenizzazione billette {camini E15 - E25)

Per quanto riguarda le condizioni diverse da quelle di normale esercizio, una non cormelia regolazione del rapporto ara comburente
e combustibile (metano) sui i forni di omogeneizzazione potrebbe penalizzare lefficienza di combustione e determinars un
innalzamento dei livelli emissivi di CO (fino all'1% dei fumi secchi). La verifica e la regolazione dei parametri di combustions viene
effettuata con cadenza annuale da ditta specializzata. A seguito del primo anno di monitoraggio, successivo all'acquisizione
dellAutonzzazione Integrata Ambientale, I'azienda si nserva di nvalutare ed eventualmente intensificare tale cadenza qualora
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dall'esito degli autocontrolli dovesse emergers la necessitd di prevedere una pil frequente regelazione dei parametn di combustione (dal
momento che ad oggi il parametro CO non rientra tra quelli da sottopome a confrollo).

In caso di malfunzionamento dei bruciator nel fomo, si venfica che la temperatura del ciclo non viene raggiunta, le billette non
finiscono il cicko lavoro, [impianto viene spento & si procede al npristino del bruciatore. Non si hanno emissioni supenori ai valon
niportati nel QRE.

Malfunzionamento fomi di preriscaldo billette (camini E01 - E04 - EO0T)

Per quanto riguarda le condizioni diverse da quelle di normale esercizio, una non cometia regolazione del rapporto ana comburente
e combustibile (metano) sui i forni di prenscaldo potrebbe penalizzare l'efficienza di combustione e determinare un innalzamento dei livelli
emissivi di CO (fino all 1% dei fumi secchi). La venfica e la regolazione dei parametri di combustione viene effetiuata con cadenza
annuale da ditta specializzata. A seguito dzl primo anno di menitoraggio, successivo all'acquisizione dell'Autonzzazione Integrata
Ambientale, I'azienda siniserva di nvalutare ed eventualmente intensificare tale cadenza qualora dall'esito degli autocontrolli dovesse
emergere la necessitd di prevedere una pil frequente regelazione dei parameti di combustione (dal momento che ad oggi il
parametro CO non rienfra tra quelli da sottoporre a controllo).

In caso di malfunzionamento dei bruciaton nel fomo, si venfica che la temperatura del ciclo non viene raggiunta, le billette non
amvano a temperatura richiesta per la lavorazicne successiva, limpianto viene spento e si procede al ripristino del bruciatore. Non si
hanno emissioni superior ai valon riportati nel QRE.

Malfunzionamento fomi di invecchiamento profili (camini EO9 - E10- E11 - E12- E13 - E23)

Per quanto riguarda le condizioni diverse da quelle di normale esercizio, una non correfia regolazione del rapperto aria comburente
e combustibile (metano) sui i fomi di invecchiamento potrebbe penalizzare ['efficienza di combustions e determinare un
innalzamento dei livelli emissivi di CO (fing all'1% del fumi secchi). La verifica e la regolazione dei parametn di combustione viene
effettuata con cadenza annuale da ditta specializzata. A sequito del primo anno di monitoraggio, successivo allacquisizione
dellAutorizzazione Integrata Ambientale, l'azienda si nserva di ivalutare ed eventualmente intensificare fale cadenza qualora dall'esito
degli auteconirolli dovesse emergere [a necessita di prevedere una pil frequente regolazione dei parametn di combustione (dal momento
che ad oggi il parametro CO non rientra fra quelli da sottoporre a contralla).

In caso di malfunzionamento dei bruciatori nel forno, si verifica che la temperatura del ciclo non viene raggiunta, le bame di alluminio
non finiscono il ciclo lavoro, a fine ciclo viene verificata la durezza delle bame, l'impianto viene spento e si procede al ripristino del
bruciatore. Non si hanno emissioni superiori ai valor nportati nel QRE.

Malfunzionamento ciclone e filiro a tessuto (camini E03 — E0B — E24)

Relativamente ai sistemi di abbattmento (ciclone e filtro a tessuto) posti a servizio dei seguenti camini:

- E03 Aspirazione trucioli taglio @ misura pressa P22

- EDB Aspirazione taglierino pressa 3500

- E24 Sega intestazione billette

Il malfunzionamento & rilevato dalloperatore (ritorno di polvere dal condotio di aspirazione) il quale ferma la macchina e awerts il
capo tumo. Successivamente si provwede alla manutenzione del sistemna di abbattimento (15720 minuti) e si riprende il lavoro.

In tale circostanza, limpianto viene fermato e le emissioni cessano.

Malfunzionamento dei restanti impianti

Relativaments ai seguentl camini posti a servizio dei restanfi impiant

- E05 Estrusione pressa 2200

In condizioni normali il fermo impianto si venfica durante le fesfivita, per tre sefimane ad agosto e circa due setfimane a dicembre.
Durante i periodi di fermo impianto vengono eseguite le operazioni di manutenzione ordinaria.

In caso di emergenza, ['amesto degli impianti & immediato.

- E16 Camera raffraddamento billetts

Le billette prodotte vengono trasportate con un sistema di cinghie e rulli su un apposito banco dove avviene |l
raffreddamento mediante ventilatori a temperatura ambiente.

In caso di emergenza, 'amesto degli impianti & immediato.

- EAT Nitrurazione matnci

- E13 Nitrurazione matnci

I fermo impianto si venfica durante le festivitd, per tre settimane ad agosto e circa due settimane a dicembre. Durante | periodi di
fermo impianto vengono eseguite le operazioni di manutenzione ordinaria

L'impianto & dotato di un sistema di ventilazione costante e di un allarme per la rilevazione di fughe di ammoniaca, con dispositivo di
blocco immediate della valvola di entrata di ammoniaca.

- E29 Decapaggio matrici

- E30 Decapaggio matrici

I ferma impianto si verifica durante le festivita, per tre settimane ad agosto e circa due settimane a dicembre Durante | periodi di
fermo impianto vengono eseguite le operazioni di manutenzione ordinaria.

In caso di emergenza, amesto dellimpianto & immediato.

- E20 Aspirazione fumi di saldatura

Trattandosi di semplici operazioni di saldatura da officina (non & un impianto) non sono previste emergenze.

- E21 Aspirazione sabbiatrice
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Il fermo impianto si venfica durante le festivitd, per tre settimane ad agosto e circa due settimane a dicembre. Durante | periodi di
fermo impianto vengono eseguite le operazioni di manutenzione ordinaria.
In caso di emergenza, l'amesto dell'impianto & immediato.

ARRESTO DEFINITIVO DELLIMPIANTO

Per quanto riguarda la fase di chiusura dellimpianto e il ripristing delle condizioni del sito & prevedibile vengano eseguite |e seguent

Operazioni:

- Invio a cometto smaltimento di tutti | nifiutl ancora stoccati nelle aree dedicate;

- Swuotamento e smantellamento dellimpianto di raccolta e frattamento acque meteoriche e awio a cometto smaltimento
mediante ditte autonizzate;

- Pulizia approfondita del piazzale, del capannone e dellintero sito & avwio a comstto smaltimento del mateniale risultante
mediante ditte autorizzate;

- Ricostruzione e riparazione delle parii eventualmente danneggiate, consumate e deferiorate del piazzale e del capannone, dei
servizi ausilian e dellintero sito;

- Smantellamento dei macchinari eventualmente ufilizzati.

Tutti ghi interventi di dismissione e ripristino ambientale del sito saranno eseqguiti nel pieno rispetio della legislazione vigente in

matena di ambiente e sicurezza, affidando i lavori a ditte specializzate nel settore.

Gl intervent di chivsura dellimpianto e npristino ambientale del sito avranno lo scopo di recuperare il sito e rendero disponibile e

fruibile per la destinazione d'uso conforme agli strumenti urbanistici vigenti.

Si ntiene che dopo gli interventi di chiusura, non sono prevedibili impatti denvanti dalle strutture civili residue (capannone, tefttoia,

ecc...) se non quelli connessi ad un eventuzle reimpiego delle stesse per altre finalita.
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ART. 8

Fermo restando quanto sopra riportato, restano invariati le prescrizioni, condizioni, obblighi e
limiti previsti nell’Autorizzazione n. 260/21 del 15/05/2015 e ss.mm.ii., cosi come volturata ed
aggiornata con Provvedimenti n. DPC025/382 del 14/11/2018, n. DPC025/055 del 27/02/2020 e
n. DPC025/060 del 09/02/2024, non contemplati nel presente Provvedimento. |l Gestore &
tenuto, inoltre, al rispetto degli ulteriori limiti, prescrizioni, condizioni e gli obblighi contenuti
nella presente Autorizzazione. Il mancato rispetto comporta I'adozione dei provvedimenti
riportati all’art. 29-decies, comma 9 e delle sanzioni di cui all’art. 29-quattordecies del D.Lgs.
152/2006.

L’aggiornamento dell’Autorizzazione di cui al presente Provvedimento e sottoposto alla
condizione risolutiva dell’esito positivo delle verifiche antimafia da parte della Banca Dati
Nazionale Antimafia (BDNA), ai sensi dell’art. 88, comma 4-bis, del D.Lgs. 159/2011. L’esito
negativo delle predette verifiche comportera la revoca del presente Provvedimento.

ART. 9
Il Responsabile del Procedimento trasmette copia conforme del presente Provvedimento ai
soggetti coinvolti nel procedimento autorizzativo.

ART. 10
Avverso il presente Provvedimento € ammesso ricorso giurisdizionale al competente Tribunale
Amministrativo Regionale entro 60 (sessanta) giorni o ricorso straordinario al Capo dello Stato
entro 120 (centoventi) giorni dal rilascio.

L'ISTRUTTORE IL RESPONSABILE DELL’UFFICIO
Dott.ssa Alessandra DI DOMENICA Dott. Fabio PIZZICA
(firmato elettronicamente) (firmato elettronicamente)

IL DIRIGENTE DEL SERVIZIO
Dott. Dario CIAMPONI
(firmato digitalmente)

DARIO CIAMPONI
DIRIGENTE

d REGIONE
ABRUZZO
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