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1 Evoluzione

~

Delicarta stabilimento di Monfalcone S.p.A. € statastituita inizialmente come Cartiera di
Monfalcone nel 1998 ed e operativa dal 16.09.1388 di primo avviamento dell'impianto .

Sino al settembre dell’anno 2000 I'impianto ha fonato in regime di prova in quanto necessitava
delle consuete messe a punto e di completaredadiastruzione del personale impiegato , tuttall
prima occupazione 0 comunque proveniente da settorpletamente estranei alla produzione della
carta .

Nel dicembre 2001 'impianto viene sottoposto aanmmodernamento con l'installazione di nuove
cappe e con la modifica del sistema di estraziaheep; queste modifiche portano ad un aumento
sia qualitativo che quantitativo della produzione.

Nel maggio 2002 l'azienda viene acquisita dallalB@EL. S.p.A. che attualmente ne detiene la
proprieta.

Nel 2011 il gruppo acquista il vicino stabilimergovi installa un impianto di trasformazione per
carta tissue.

I11.11.2012 I'azienda € stata fusa per incorpanaicon Delicarta che ne ha assunto tutte le @itivi
e passivita.

2 Ciclo produttivo

La Delicarta stabilimento di Monfalcone S.p.A. puod cartatissue da pura cellulosa, per uso
igienico sanitario. Il dato di produzione media aarmdi tale prodotto e di circa 30.000 tonnellate.
Tale dato e da intendere ripartito tra diverseltigie di carta, quale: carta igienica, asciugafutto
fazzoletto, tovagliolo. Tale carta € prodotta irbine jumbo dal peso medio di 2 tonnellate, che
verranno successivamente trasformate nel prodatido fnegli stabilimenti cartotecnica, sia
all'interno che all’esterno del complesso industridi Delicarta stabilimento di Monfalcone; la
linea di produzione € denominata PM1. La materim@mecessaria per la fabbricazione di tali
diversi tipi di carta e la medesima per tutti eratta di pasta di pura cellulosa bianchita a cui
vengono aggiunti in piccola percentuale gli scaei taglio del vicino converting. Il dato di
consumo annuo complessivo coincide circa con ldagdiocarta prodotta. Oltre alla materia prima
fibrosa (cellulosa), vengono utilizzati dei formtilehimici coadiuvanti nella produzione di carta.

Le operazioni necessarie alla trasformazione dellderie prime nel prodotto finito sono le
seguenti:

» Scarico e immagazzinamento della materia prima;
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» Caricamento dei nastri trasportatori per il cadeb pulper;

* Preparazione dell'impasto fibroso;

* Produzione del foglio di carta;

» Accoppiamento di bobine di un solo velo in bobindua o tre veli (ribobinatura);
» Confezionamento e stoccaggio delle bobine di carta;

e Carico dei mezzi di trasporto e spedizione delleite.

Di seguito vengono descritte le operazioni condatitsiterno di ogni fase di produzione:

Scarico e immagazzinamento della materia prima: la materia prima giunge presso lo
stabilimento di Monfalcone tramite camion, caricatioro volta presso il porto di Monfalcone, dal
quale ne proviene circa il 90 % del totale. Il a@s¢ 10 % é ripartito uniformemente tra gli arrivi
provenienti direttamente dal produttore della matgrima (Austria, Germania), o da altri porti
commerciali (Genova, Livorno).

Una volta all'interno dello stabilimento, i camiorengono scaricati con l'utilizzo di carrelli
elevatori alimentati a gasolio per autotrazione.nha@eria prima € quindi stivata in aree apposite
all’'esterno del fabbricato di Delicarta stabilimerdi Monfalcone; i rifili vengono conservati nel
magazzino coperto. La superficie attualmente digplenper lo stoccaggio della materia prima
ammonta a circa 9500 “m Tutta la superficie adibita al deposito di celkd & quindi
impermeabilizzata (asfaltatura o con cemento) dadascarichi delle acque meteoriche. Le diverse
tipologie di materie prima, differenziate per prtidee e data di arrivo, sono stoccate in aree deser
e opportunamente identificate.

Caricamento del nastri trasportatori per il carico del pulper: la cellulosa e i rifili giungono
confezionati in un imballo primario (balla) e tenusieme da fili di acciaio. L'involucro esterno,
qualora presente, e costituito dalla stessa maigrsa e come tale utilizzabile. Le balle a lordtao
sono riunite in unita da sei o otto (unit), teniwsieme ancora con numerosi fili di acciaio
(legaccio). Tale struttura si presenta quindi camapa& facilmente trasportabile con mezzi di
sollevamento dotati delle opportune pinze. Dal mage materia prima le unit sono trasportate nel
reparto caricamento nastri. Qui i legacci vengaith ¢on opportune pinze. Il filo di acciaio che ne
origina viene avvolto con una macchina avvolgitriseoccato momentaneamente in reparto e
successivamente depositato nell'area di stoccagdgiorifiuti metallici. Le balle sono quindi
sollevate con carrelli elevatori a gasolio e defadissu appositi nastri trasportatori, seguendo le
qguantita e le tipologia indicate in documenti apd&zione del personale. Un automatismo
garantisce che il carico sul nastro trasportatcgecestante. A nastro fermo I'operatore addetto
toglie con pinze pneumatiche i restanti fili di @ic. Quando I'operatore lo ritiene necessario, il
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nastro trasportatore viene messo in movimentoptréando le balle di cellulosa nel corrispondente
spappolatore (pulper). I rifili sono destinati athdinea a loro dedicata munita anch’essa di pulper

Preparazione impasto: la pasta cosi ottenuta ha un contenuto mediondita del 10 %. Per poter
essere pompata e successivamente lavorata, quegtaedsere dispersa in acqua fino ad una
concentrazione di solidi del 6-8 %. Il pulper éparecchiatura nel quale la cellulosa in balle @ien
dispersa in acqua calda (35-40 °C) tramite unanggrali acciaio. Il fondo conico del pulper
favorisce la dispersione e successivamente I'agpima dellimpasto diluito con pompe
centrifughe. Nel pulper vengono aggiunti alcunidwii chimici. Tale operazione dura alcuni
minuti, dopo i quali il pulper viene scaricato @rlpasto stoccato in tine di acciaio inox. Nel
passaggio da una tina all’altra I'impasto vieneuithl con acqua di processo, in misura tale da
mantenere la concentrazione di solidi nell'impastmnsistenza) negli standard predefiniti. Il loop
di regolazione della consistenza é realizzato cartigolari strumenti di misura (misuratori di
consistenza), che intervengono su valvole autommatiegolatrici del flusso dell’acqua di processo.
Le lavorazioni condotte sulla materia prima in @rgzione impasti sono essenzialmente due:

- raffinazione;

- epurazione;

La raffinazione & condotta su macchine centrifugbte raffinatori, dotate di superfici scanalate
che con il loro moto rotatorio producono microschyg incisioni sulle fibre di cellulosa,
aumentando cosi lattitudine delle fibre stesse aamére legami e quindi conferendo
successivamente maggiore resistenza al fogliorta.ca

L’epurazione € una operazione condotta con macgdhiingersi a seconda se applicato su impasti
densi (6-8 %) oppure diluiti (0.2-0.3 %). Tali appechiature sono rappresentate da idrocicloni
(cleaner) oppure cestelli epuratori (screen). limagnbi i casi il principio di funzionamento si basa
sulla rimozione di corpi piu pesanti dell'acquaefpisco, sabbia o frammenti metallici) per azione
della forza centrifuga. Lo scarto viene quindi atai al reparto di depurazione acque.

Nel corso di tali operazioni, in dipendenza debtigh carta che dovra essere prodotta, saranno
aggiunti coadiuvanti chimici per conferire resigtamd umido.

Al termine di tali operazioni I'impasto fibroso saquindi pronto per essere ulteriormente diluito e
lavorato dalla macchina continua.

Produzione del foglio di carta: la macchina continua riceve I'impasto fibrosol'déima tina del

reparto preparazione impasto (tina di macchinale Tapasto deve essere diluito di circa di venti
volte prima di essere inviato alla sezione di farioae della macchina per tissue. La diluizione
viene effettuata con una pompa di diluizione (famp). Tale pompa centrifughe prende I'acqua di
processo dalla vasca delle acque drenate dalladidiarmazione (flume). La pasta di cellulosa
diluita alla consistenza dello 0.2-0.3 % €& quinditribuita sulla tela di formazione tramite un
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sistema denominato cassa d’'afflusso. La tela dhéaione ha la capacita di drenare velocemente
gran parte dell’acqua presente nell'impasto fibrdsattenendo sulla superficie un foglio di carta
estremamente umido. L'acqua drenata & stoccatflume¢ e quindi riutilizzata per la diluizione.
Successivamente questo foglio umido passa subfeltr tessuto capace di assorbire umidita dal
foglio grazie anche ad un sistema di mantenimeatwaoto in particolari distretti della macchina.
Dal feltro, attraverso un rullo-pressa, la cartasaasulla superficie del cilindro monolucido. Qi |
carta ha una umidita del 60 % circa. Tale cilindnmantenuto ad elevata temperatura grazie ad una
corrente di vapore che ne attraversa l'internocdedense formate a seguito dello scambio termico
sono accumulate in un barilotto e rinviate allatiada termica per produrre nuovo vapore.

Il cilindro monolucido ruota all'interno della cdai formata dalle cappe di asciugatura. Queste
cappe sono delle apparecchiature con le qualal'esterna viene riscaldata alla temperatura di 480
°C per mezzo di due bruciatori alimentati a metancoffiata sulla superficie del cilindro
monolucido. L’aria secca rimuove quindi 'umiditaésidua dalla carta. La corrente di aria esausta
(umida), & quindi aspirata dalle cappe stessejgdarente riutilizzata e successivamente immessa
in atmosfera. Dopo la zona di asciugatura la daatan umidita media del 5%, ed e quindi pronta
per essere avvolta in bobine.

Ribobinatura: le bobine di un solo velo prodotte dalla maccho@ntinua possono essere
ribobinate per produrre bobine multivelo da dueeovieli. Questa semplice operazione & condotta
con un macchinario denominato ribobinatrice chdgara contemporaneamente due o tre bobine e
le riavvolgera in un unica bobina di due o tre vAliseguito di questa operazione le bobine sono
avvolte con un imballo plastico estensibile e sass@amente pesate e spedite al magazzino
prodotto finito.

Stoccaggio e spedizione delle bobine di carta: dalla ribobinatrice le bobine di carta, per mezio d
uno speciale discensore, sono inviate automaticemameso il magazzino coperto del prodotto
finito. Qui le bobine sono sistemate in stive p&zao di carrelli elevatori elettrici dotati di syedc
pinze semicircolari. Gli stessi operatori depugditimmagazzinamento del prodotto finito hanno il
compito di caricare i mezzi di trasporto delle mgbstesse, che trasporteranno il carico presso le
industrie cartotecniche, situate in Italia (Fridi)n Est Europa.
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2 ENERGIA

2.1 Produzione di energia

La Delicarta stabilimento di Monfalcone producergresotto forma di vapore per I'alimentazione
della sezione di asciugatura della macchina coatiiu particolare il vapore prodotto € utilizzato
per il riscaldamento dell’'unico grande cilindroghiisa che si trova sulla macchina continua, che si
chiama cilindromonolucido. Tale vapore e prodotto tramite la combustionegadsl metano in una
caldaia che alimenta la linea di distribuzione ceatrale termica dispone dei seguenti impianti:
L’energia termica prodotta dalla Delicarta stabdmo di Monfalcone € rappresentata dal vapore
necessario per il riscaldamento del cilindro moaiala della macchina continua.
Il vapore prodotte dalla caldaia é inviato ad ullettmre e quindi alla macchina continua. Qui il
vapore € iniettato in un termocompressore (ugediotwri) che provvede ad espandere il vapore
motore e a richiamare il vapore residuo dal baaldelle condense. Il vapore, diretto e di recupero
e quindi inviato nel cilindro monolucido. Le condenformatesi nel cilindro sono quindi estratte e
stoccate in un barilotto (barilotto delle condensejuccessivamente inviate alla centrale termica
come acqua di alimento della caldaia. L'acqua ommata € utilizzata come reintegro delle
condense.
Nell'impianto di produzione vapore vengono congble regolati i seguenti parametri:

Livello acqua nelle caldaia

Pressione vapore prodotto dalla caldaia

Pressione vapore all'interno del cilindro monolucid

Velocita del vapore all'interno del cilindro monoldo

Livello del barilotto di raccolta condense
La massima produttivita dell'impianto € richiestmiporaneamente solo durante dei transitori
dovuti ai controlli di sicurezza del generatore,ntne nel normale funzionamento dell’impianto
viene utilizzato a circa il 50% della sua poteri@alDurante le fermate di manutenzione l'impianto
viene fermato, il suo arresto / avviamento impiegaa 24 ore legate principalmente ai cicli di
raffreddamento / riscaldamento della caldaia evd®iolucido.

2.2 Consumo di energia

Le principali fonti di consumo energetico nella Dafta stabilimento di Monfalcone sono
rappresentate dalle seguenti utenze:
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* Energia elettrica per il funzionamento dei macchjndilluminazione e gli uffici e
I'alimentazione degli impianti di ricarica per ogti elevatori elettrici;

» Gas metano per l'alimentazione delle cappe di gatiwa ad aria calda , per la produzione di
vapore destinata al cilindro monolucidpo, e peptaduzione di acqua calda per i servizi
igienico-sanitari ed il riscaldamento degli uffiecnici

» Gasolio per l'alimentazione dei carrelli elevatarcombustione interna e alimentazione gruppi
elettrogeni di emergenza ( antincendio e servigeesziali di stabilimento )

Energia elettrica: per l'approvvigionamento della energia elettribelicarta stabilimento di
Monfalcone dipende interamente dalla rete eletin@zionale. La cartiera e allacciata ad una linea
di media tensione (20 kV) dalla quale sono alimemtizettamente i trasformatori che servono le
varie sezioni di impianto.

Gas metano: tale combustibile € utilizzato sia per la produna di vapore, come gia descritto, sia

per alimentare le cappe ad aria calda per I'astingalel foglio di carta.

Le cappe utilizzate per [lasciugatura della cartallan macchina continua sono dei

convogliatori/aspiratori di aria calda, riscaldata bruciatori alimentati a gas naturale. L’'intero

sistema e costituito da due semicappe (cappa uenadgpa secca) e ogni .semicappa € alimentata

da un bruciatore.

Il funzionamento dei due bruciatori principali geflemicappe umida e secca (capacita 3140 kW) é

continuo e segue I'andamento del funzionament@aedicchina per carta. L'afflusso di gas metano

ai due bruciatori e modulato da valvole automatighero volta regolate in base alla velocita della

macchina continua e all’'umidita della carta proalofter mezzo di un complesso algoritmo. In

media tali bruciatori lavorano tra il 50 e il 70dlla propria capacita nominale.

Va chiarito che il calore consumato dall'impiantppa della macchina continua € in buona parte

recuperato per mezzo di scambiatori di calorena i

* Preriscaldare l'aria di processo che funziona cdiuielo vettore del calore prodotto dalla
combustione del metano nell'asciugatura della carta

* Riscaldare nei mesi freddi l'intercapedine dellfexd che ospita la macchina continua per
evitare il fenomeno della condensazione del vaparenacchinari, oltre a riscaldare 'ambiente
di lavoro.

Con tali sistemi di recupero la Delicarta stabiliteedi Monfalcone € quindi in grado do recuperare

dal flusso esausto dell'aria di processo oltre Gl % dell’energia. Tale sistema rappresenta

senz’altro un uso del calore efficiente e razionale
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3 EMISSIONI

3.1 Emissioni in atmosfera

Di seguito si riporta un elenco di tutte le emission atmosfera e delle apparecchiature che le

originano.

Tabella 3.1 Elenco emissioni in atmosfera della Delicarta iitabnto di Monfalcone

Sigla Emissione Descrizione Apparecchiatura Inquinanti
emissione di origine principali
El Fumi di Caldaia 1 (Bono) a metang NOx, CO
combustione
E3 Sfiato pompe a Pompe ad anello liquido Nessuno (af
vuoto umida)
E4 Aspirazione polver Impianto di estrazione polveri Particolato
macchina continua solido
E5 Estrazione nebbie  Impianto di estrazione nelpbiessuno (aria
zona umida umida)
E6 Estrazione cappe  Bruciatori a metano impianto NOx, CO
essiccazione carta
E7 Torre di Torre di raffreddamento acquaNessuno (aria
raffreddamento impianto vuoto umida)
E8-E15 Aria locale di Ventilatori di estrazione aria ~ Nessuno
produzione dal locale di produzione
E16 — E18 Aria calda Torrini di estrazione da lega Nessuno
mezzanino
E19 Aria calda Ventilatore a parete estrazipne Nessuno
da locale caldaie
E20 Aria calda Ventilazione compressor Nessung
E21 Aria calda Ventilazione locale Nessuno
compressori
E22 Aria Calda Ventilazione locale MCC Nessuno
E23 - E24 Aria Calda Ventilazione locali Nessuno
trasformatori

a
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Le apparecchiature che originano emissioni in atemasa seguito di una combustione sono gia
state descritte nel paragrafo Energia. Per quagtmanda le altre saranno dati di seguito alcuni
chiarimento.

| mpianto vuoto: come gia descritto, la macchina continua & datatdcune parti che lavorano in
depressione per permettere una migliore essicoaziel foglio di carta. Tale impianto é
equipaggiato con 3 pompe ad anello liquido. Talnpe funzionano aspirando l'aria di processo
per mezzo del moto rotatorio di una girante cilicaralettata, che gira all’interno di un cilindro i
acciaio. La tenuta del vuoto all'interno del ciliocche alloggia la girante e realizzato per meazo d
una circolazione di acqua a circuito chiuso (anktjoido). L’aria umida aspirata dalle tre pompe a
vuoto e convogliata in un collettore e espulsa ti@om camino all’esterno della cartiera (emissione
E3). L'acqua dell’anello liquido é sottoposta adngtevole incremento di temperatura dovuto alla
frizione della girante. Per minimizzare il reintegli acqua fresca, e quindi contenere i consumi
idrici, I'acqua dell’anello liquido e raffreddat@pmezzo di una torre di raffreddamento (emissione
E7). Tale apparecchiatura si trova all'esternoadedirtiera e funziona aspirando aria per mezzo di
un ventilatore assiale, al fine di realizzare untatio di diretto tra aria esterna e acqua di gsae

in controcorrente. Tale processo consente un daffimento di oltre 10 °C dell’acqua. L’emissione
consiste quindi in aria e vapor acqueo assorbifitada piu secca.

Aspirazione polveri: al fine di garantire la salubrita del’ambientdal/oro, la macchina continua

e dotata di un impianto di aspirazione e abbatttmelelle polveri di carta. Il particolato solido si
forma a causa dello sfregamento ad elevata veldetdoglio di carta su superfici abrasive, di
conseguenza la zona dove si ha la maggiore pragizio polvere € quella di stacco della carta
secca dal cilindro monolucido. Tale zona e quindsmiata da un sistema complesso di aspirazione
dell’aria, che agisce direttamente sul foglio ditaae sulla zona che sovrasta la bobina (cappa di
aspirazione). Un altro punto di aspirazione siaralfinterno del pulper delle rotture (o pulpei de
fogliacci). L'aria aspirata € trattata con un getfacqua subito dopo il punto di aspirazione,
all'interno del condotto, allo scopo di evitare endi dovuti alla polvere secca. La miscela aria-
acqua e quindi separata in appositi separatorioDaeparazione, I'acqua sporca di polveri viene
reintrodotta nel ciclo produttivo e I'aria, depwratalle polveri, emessa in atmosfera (emissione E4)

Estrazione nebbie: la parte umida della macchina continua generawvadit quantita di aerosol,

dovuti alla velocita di rotazione della tela dirffazione e quindi alle turbolenze che ne derivano.
Tali aerosol, comunemente definite nebbie, deblessere allontanante dall’ambiente di lavoro, sia
per tenere sotto controllo il microclima sia pelvaguardare i macchinari ed il fabbricato. La zona
umida della macchina continua & quindi presidiaaud impianto di aspirazione e abbattimento
degli aerosol, che sovente sono contaminati da fibbrcellulosa. L’aria € aspirata per mezzo di un
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ventilatore posto subito a valle di uno scrubbssjauna apparecchiatura deputata alla separazione
per azione centrifuga dei solidi eventualmenterasipinsieme all’aria umida (fibra di cellulosa).
Vista I'elevata igroscopicita della fibra di celhsla la separazione é aiutata da spruzzi di acqua
all'interno dello scrubber, per aiutare I'abbattimtw@della parte solida.

Ventilazione sala: il locale di produzione della carta tissue, alefidi mantenere le corrette
condizioni climatiche, € dotato di un sistema dinteventilazione. Tale sistema prevede la
diffusione di aria calda o fredda (a seconda deB@ione) prelevata dall’esterno e distribuita per
mezzo di diffusori alla quota del pavimento dellfabato che ospita la cartiera. L’aria immessa €
poi aspirata per mezzo di ventilatori a pareteard® cosi una corrente ascensionale che ostacola il
deposito delle polveri di carta e fornisce un a@éguicambio di aria al fabbricato stesso. Tali
ventilatori non sono dotati di camino.

4.1 Emissioni idriche

Le emissioni idriche generate dalla Delicarta d$talento di Monfalcone possono essere
schematizzate come segue:

* Emissioni di acqua reflua da processo produttivo;

» Emissioni di acqua piovana raccolta dai piazzali;

» Acque civile da servizi igienici e spogliatoi.

Acque reflue di processaoel processo cartario I'acqua € utilizzata pmguenti scopi:

* come mezzo vettore della fibra di cellulosa al fitedl’ottenimento del sottile film di fibre
che costituisce la carta tissue (dissolvimentogpdstellulosa e diluizione a valori ottimali);

» alimentazioni spruzzi della macchina continua;

» raffreddamento di particolari utenze (centralinaidiche);

» diluizione o dissolvimento coadiuvanti chimici;

» abbattimento polveri;

* produzione di vapore;

» alimentazione tenute idrodinamiche e impianto vuoto

Tali utenze sfruttano perlopiu acque di processaperate varie volte e liberate eventualmente
del principale contaminante che e la fibra di deBa. Sebbene il grado di recupero sia elevato la
produzione cartaria genera un flusso idrico ditecahe necessita di essere trattato prima della
immissione nel corpo idrico recettore.

Lo scarico idrico industriale non € generato da w@amparecchiatura o in un reparto in
particolare, ma rappresenta lo scarico dell’atiiviel suo complesso. Tutte le acque in esubero
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prodotte dal ciclo produttivo sono raccolte da#éte fognaria interna dello stabilimento, che non é
comunicante in nessuna maniera con la fognaturagidy e da qui raccolta in un’unica vasca
interrata (vasca delle sentine) dotata di una skm@mpe sommerse che provvedono ad alimentare
lo stadio di depurazione biologica aerobica. Aealkllo scarico industriale depurato, sono stati
realizzati due stagni di decantazione allo scopprdieggere il corpo idrico recettore da fughe di
fanghi biologici o di fibra di cellulosa, che siggano venire a creare a seguito di incidenti otguas

La qualita dello scarico industriale & controllatan frequenza mensile da una struttura
gualificata esterna, che provvede a quantificaeguenti parametri:

» COD (chemical oxigen demand)

* BOD:s (biologic oxigen demand in cinque giorni)
» Solidi sospesi totali

* Azoto ammoniacale

* Fosforo totale

° pH

Tali parametri sono stati giudicati quelli piu sigeativi per caratterizzare il nostro scarico, am
evidenziato da indagini complete pregresse.

Acque piovane le acque piovane raccolte dalle coperture dedlfioe e dai piazzali sono
convogliate nella rete fognaria pluviale. Le atfvisvolte sulle aree non coperte sono
essenzialmente la movimentazione e lo stoccagdia whateria prima (cellulosa). La materia prima
vergine si presenta imballata in fogli compattiuernsieme da un involucro ancora di cellulosa a
sua volta imballato con del filo di acciaio. Tutt@ contribuisce a creare degli stoccaggi molto
compatti, ovvero con superfici esposte alla pioggiagli altri agenti atmosferici molto basse. Le
stive di materiale stoccato sono quindi sottopastéascio di fibore o a fenomeni di degradazione
poco significativi. | piazzali sono periodicamenfauliti al fine di evitare fenomeni di
contaminazione. L'eventuale contaminazione € ini ¢geo rappresentata da solidi in sospensione
pressoche inerti e facilmente sedimentabili neliaca di decantazione in servizio alla fognatura
pluviale. Per quanto riguarda eventuali contammizileterminate dai mezzi di trasporto, come oli
lubrificanti o carburanti (gasolio), Delicarta silabento di Monfalcone ha dotato la propria
fognatura pluviale di un sistema di disoleazionaleTsistema € disposto sull’'ultimo tratto della
fognatura prima del recapito nel fiume Locovaz. Bd@ disoleazione la fognatura avanza fino al
pozzetto P2, individuato per i controlli dell’erpeeposto. Dal pozzetto P2 la fognatura pluviale
incontro quella industriale nel pozzetto P, dopquéle le acque miste confluiscono nel Locovaz.
La qualita dello scarico dei piazzali € controllatamestralmente per i parametri di solidi sospesi e
idrocarburi.
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Acque civili: gli scarichi domestici sono collegati alla fogmat pubblica.

4.2 Emissioni sonore

Per valutare I'entita dell'impatto acustico deltalslimento Delicarta stabilimento di Monfalcone, e
stata condotta una indagine fonometrica esternapenodo notturno, durante il normale
funzionamento dei macchinari. Tale indagine €& sedaguita da un tecnico abilitato: nelle
conclusioni del professionista si evince che Delacatabilimento di Monfalcone rispetta gli attuale
limiti di immissione sonora nel periodo notturnali@rno. Inoltre la particolare ubicazione dello
stabilimento, nella zona industriale Lisert di Malgbne, rende I'aspetto acustico poco critico vista
la totale assenza nelle vicinanze di insediamestdenziali o civili in genere.

4.3 Rifiuti

In termini generali la gestione dei rifiuti si sudide nella gestione operativa (produzione del
rifiuto, sua raccolta interna e successivo stoccaggmporaneo, conferimento) e in quella
amministrativa (aggiornamento dei registri di carecscarico, compilazione dei formulari, tenuta e
aggiornamento delle autorizzazioni dei trasportaimaltitori, redazione e trasmissione del MUD).

| rifiuti prodotti all’interno dello stabilimentoengono raccolti temporaneamente in navette o altri
contenitori dai quali sono avviati solitamente timcarrelli elevatori nei luoghi di deposito
temporaneo all'interno del perimetro dello stabdimo.

Tutti i rifiuti sono affidati a terzi, in quanto Dearta stabilimento di Monfalcone non € autorizzat
al recupero o allo smaltimento di alcun tipo diutid.

Per quanto riguarda la gestione amministrativddéicarta stabilimento di Monfalcone provvede
autonomamente a tenere aggiornati i registri dicoae scarico dei rifiuti, redigere i formulari
mentre per la compilazione del MUD si avvale difpssionisti esterni. Tali operazioni vengono
condotte dall’'ufficio spedizioni, incaricato delballettazione e gestione logistica di tutte le marc
ingresso e in uscita dallo stabilimento.



