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1. PREMESSA

La presente relazione tecnica ha per oggetto laiesta di aumento di capacita produttiva per
l'insediamento che la “Fonderie PANDOLFO Srl” haliezato nel comune di Maniago (PN) per la
fusione di pani di alluminio primario e di rottadhialluminio da 65000 t/anno a 130.000 t/anno Hi bi
lette in lega di alluminio di qualita.

La relazione contiene la descrizione dell'impiaatodati necessari per individuare e valutarengi
pali effetti che l'intervento ha sull'ambiente iai fella modifica della “Autorizzazione Integratan-
bientale” ai sensi del D. Lgs n. 1079/2016.
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Inquadramento urbanistico e territoriale dello Stahlimento

La seguente tabella riporta I'inquadramento dalt@uti vista urbanistico: dati dell'attivita, ubica-
zione dello Stabilimento, classificazione PRG vigenndicazione del foglio mappale, presenza di
eventuali vincoli sull'area dell'insediamento, gtipee coperta e scoperta occupata, fogli e pdiéce
catastali.

Tabella 1 — Scheda anagrafica dell’unita produttiva

Ragione sociale e sede legale Fonderie PANDOLFO Srl
Sede legale Via della Provvidenza, 143 — 35030 Rubano
(Padova)
C.F./Partita IVA 03809810280
Localizzazione dell'attivita Via Ponte Giulio, Zona Industriale — Maniago PN
Codici ATECO 2007 24.53.00 — Fusione di metalli leggeri
Settore di attivita Fonderia di alluminio (seconda fusione).

Tipologia dell'impianto: forno fusorio a doppia camera,
forno di attesa, macchina di colata, forno di omogeneiz-
zazione, produzione billette.

Classificazione PRG D.1.1 (Zona omogenea industriale di interesse regiona-
le a gestione N.I.P.)

Area di proprieta 87 139 m?

Foglio mappale Foglio 30 Foglio 37

Particelle catastali 687, 330, 1273, 1276, 42,404, 450, 452, 461,

1294, 1296, 1298, 1300, |463, 465, 467, 469, 471,
Identificare le particelle nuove con un altro colore 1303, 1305, 1307, 1308,  |475, 478, 479, 481, 483,
1400, 1404, 1408, 1791|485, 655.

Superficiefi catastaleli 87.139 m?

Superficie coperta 13.515 m?

Superficie scolante (tutte le superfici che convo- |76909 m?
gliano in fognatura — Coperture e piazzali) (*)

Superficie scolante scoperta (solo piazzali) 65.439 m?

Superficie a verde o drenante 10230 m?

Le aree circostanti hanno le seguenti destinaziausio:

L L Distanza minima dal perimetro del
Destinazioni d’uso principali . - Note
nuovo insediamento (m)

D.1.1. — Zona omogenea industriale di inte- 0 A Nord del nuovo insediamento

resse regionale a gestione N.IP. 0 A Est del nuovo insediamento
E5 — Zona di preminente interesse agricolo 0 A Sud del nuovo insediamento
D.1.1. — Zona omogenea industriale di inte- 0 A Ovest del nuovo insediamento

resse regionale a gestione N.I.P.

Il sito occupa un’area di circa 10 ha posti in giosta al confine Sud della Zona Industriale N.I.P.
di Maniago. La Zona Industriale dispone delle peti: gas naturale, acqua potabile, acqua industria-
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le, fognatura, energia elettrica, viabilita e deipianto di depurazione centralizzato delle acaie r
flue.

Nella Zona Industriale circostante I' insediamestmo gia presenti numerose realta produttive nei
settori metalmeccanico, tipografico, tessile, edgito e chimico.

A Sud del nuovo insediamento, al di fuori dalla Zandustriale, si estende un’area agricola di tipo
misto.

Non vi sono nei dintorni né insediamenti abitative, presenze sensibili di tipo architettonico @ art
stico o ambientale.

L'area destinata all' insediamento €& pianeggiaotdipcata nel settore dell’alta pianura di origine
glaciale alluvionale compresa tra Aviano a Sud enidigo a Nord. La zona alluvionale confina a
Nord-Ovest con il piede degli affioramenti quaternRilevazioni stratigrafiche mostrano sedimenti
fluvio-glaciali caratterizzati dalla presenza diaja grossolane sciolte. La permeabilita del tesrgin
presenta variabile in funzione della granulometridel grado di cementazione, ma in generale e
classificabile come “medio/alta”.

Accessibilita

L’accessibilita all’'area & assicurata dalle strienti parte della Zona Industriale, che si calley
alla SS 251 per Pordenone e alla SS 464 (Udine ridga). Attraverso queste e possibile raggiun-
gere rapidamente la A28 (Portogruaro — Conegliana)A23 (Palmanova — Tarvisio).
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CENNI STORICI E MISSIONE

L’ insediamento fa parte del Gruppo Pandolfo Alinim con sede in via della Provvidenza 143,
C.P.35030, Sarmeola (PD), il quale opera dal 138&ampo della produzione e della commercia-
lizzazione di semilavorati in alluminio. A LentiéBL) sono prodotti oltre 24.000 t/anno di profilati
Altro stabilimento del Gruppo e sito nella zonaustiiale di Feltre. In quest’ultimo vengono esegui-
te le operazioni di anodizzazione e/o verniciatlgaprofilati e lavorazioni meccaniche sugli stessi

Il Gruppo Pandolfo opera sia sul mercato nazioohéeinternazionale con una vasta gamma di profi-
lati in alluminio, che si collocano nella fascigaatiel mercato. Clienti della Pandolfo sono l'irndas
automobilistica, elettromeccanica, edile e cosi via

Per soddisfare i fabbisogni propri e del mercatmd®Ifo ha previsto nell’ insediamento di Maniago
una fonderia in grado di produrre billette di alinio partendo da alluminio primario e da rottami di
alluminio.
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IMPIANTO: TIPO E ATTIVITA

Lo Stabilimento di Maniago della Fonderie Panddfd grazie all'estensione prevista produrra
130.000 t/anno di billette in alluminio e lega duminio mediante fusione di pani e rottami selezio
nati di alluminio, colata del metallo fuso, suaidificazione in billette, raffreddamento e succeasi
omogeneizzazione termica delle stesse.

Nel seguente diagramma a blocchi sono schematilezéasi del processo produttivo delle billette e
in rosso evidenziati i nuovi impianti previsti.

Alluminio Rottami in
primario in alluminio
pani e sfridi

,%-i

~
_
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3.1 Fusione e colata (attivita IPPC)

Le principali fasi di lavorazione consistono essanzente nelle seguenti operazioni:

Ricevimento e stoccaggio delle materie prime aagtitda:
- Pani di alluminio primario e sfridi interni;
- Rottami selezionati di alluminio;
- Leghe madri.

Alimentazione alla fusione dei pani e dei rottaimallminio. (Per evitare emissioni fuggiti-
ve, I'alimentazione dell'alluminio al forno di fusie verra effettuata con una apposita mac-
china caricatrice montata su rotaie, la quale sizianera, aderendo a tenuta alla struttura
esterna del forno stesso, in corrispondenza deltea pli carico prima della sua apertura e si
connettera al sistema delle cappe aspiranti. Bf&dtl'alimentazione, la caricatrice si allon-
tanera dal forno soltanto dopo che la porta dcoasi sara richiusa).

Fusione dei pani, degli sfridi e dei rottami duatlinio in un forno a doppia camera alimen-
tato a metano, costituito da una struttura estermarpenteria metallica, internamente rive-
stita con materiale refrattario e isolante.

Degasaggio e filtrazione del metallo fuso per elene le impurezze.

Alimentazione del metallo fuso alla temperaturaidia 750°C alla macchina di colata, nella
guale si formano le billette. La solidificaziond deetallo fuso nella macchina di colata sara
ottenuta mediante raffreddamento con acqua chelaim circuito chiuso raffreddata a sua
volta con torre evaporativa per minimizzarne il @@amo.

Estrazione delle billette dalla macchina di cokataro invio all'unitd di Omogeneizzazione
delle billette.

Trattamento degli effluenti gassosi (fumi di comimse ed aspirazioni cappe) per
I'abbattimento degli inquinanti mediante neutraizione con calce, adsorbimento su carbo-
ne attivo, filtrazione su tessuto e scarico dalinam

3.2 Omogeneizzazione billette (attivita non IPPC)

Le fasi di lavorazione consistono nelle seguengirapioni:

Taglio a misura delle billette nella lunghezza dan8Le teste tagliate dalle billette e la lima-
tura prodotta dal taglio (quest'ultima previa betfatura) saranno riciclate come sfridi al
forno fusorio.

Riscaldamento, in circa 3 ore nel forno di omogeregione alimentato a gas naturale, delle
billette fino alla temperatura di circa 550 °C entesmimento delle stesse in temperatura di
gueste per circa altre 3,5 ore, allo scopo di elame le tensioni interne e omogeneizzarne
la struttura cristallina;

Raffreddamento con aria delle billette fino allmperatura ambiente.
Estrazione delle billette omogeneizzate, loro siggm all'aperto e successiva spedizione.

3.3 Acqua di raffreddamento

L'acqua per il raffreddamento della macchina diatalverra utilizzata in circuito chiuso al fine di
minimizzarne il consumo. Le fasi operative congisti:

Prelievo dalla rete idrica del Consorzio NIP deitjaa da alimentare alla vasca di accumulo
per il reintegro del circuito dell’acqua di raffidamento;

Pompaggio dell’'acqua fredda che raffredda la maecti colata;

Pompaggio dell'acqua calda uscente dalla macchicaldta per alimentare la torre evapo-
rativa di raffreddamento;
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» Spurgo di una parte dell’acqua in circolazioneirzé ©di impedire 'aumento della sua salini-
ta provocato dall’evaporazione in torre.
3.4 Centrale termica

La centrale termica provvedera al riscaldamenterin@le degli uffici, del laboratorio e degli spo-
gliatoi e del locale mensa dello stabilimento ésdimentata a metano.
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4., CONSUMI
4.1 Fonti energetiche
Le attivita produttive della Fonderie Pandolfo @ilizzeranno le seguenti fonti energetiche:
¢ Gas naturale (metano)
* Energia elettrica a bassa tensione
Gli impieghi delle fonti energetiche sono riassumgila seguente tabella.
ATTIVITA FONTE ENERGETICA IMPIEGO
Fusione e colata Gas naturale Bruciatori forno di fusione
Bruciatori forno di attesa
Energia elettrica Motori caricatrice forno, comandi idraulici, ventilatori, co-
clee, ecc.
Pompa elettromagnetica del metallo fuso
Omogeneizzazione Gas naturale Bruciatori forno di riscaldamento
Energia elettrica Motori trasportatori, comandi idraulici, ventilatori, ecc.
Raffreddamento acqua |Energia elettrica Motori pompe e ventilatori.
Centrale termica Gas naturale Bruciatori caldaia
Energia elettrica Motori pompe e ventilatori.
| consumi energetici complessivi previsti saranno:
e Gas naturale: 11.409.000 Nm?3/anno (equivalehfiGZ66 MWh/anno);
*  Energia elettrica: 11.281 MWh/anno
4.2 Materie prime e ausiliarie, sostanze

Per la produzione di 130.000 t/anno di billetteasao utilizzati.

Quantita annua

Tipologie ITEM Attivita (tanno) o
[Nm3/anno]

Materia pri- Pani di alluminio Fusione 40000

ma

— P — .

Materia pri Sfridi di alluminio Fusione 48000

ma

Materia pri- Rottami di alluminio| Fusione 48000

ma

Materia pri- Leghe madri per Al Fusione 2000

ma

Additivi Sali scorificanti Fusione 200

Additivi Argon Degasaggio allu- 130.000

minio fuso

10
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Additivi Cloro (attualmente Degasaggio allu- 1500
non utilizzato) minio fuso
Ausiliari Olio di taglio Omogeneizzazione 2
Additivi Idrossido di calcio Depurazione ef- 230
fluenti
Additivi Carbone attivo Depurazione ef- 6

fluenti

11
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EMISSIONI

5.1

51.1

51.2

5.1.3

5.2
5.2.1

522

5.2.3

524

5.3

Emissioni aeriformi

Nello stabilimento sono presenti le seguenti erorssn atmosfera:

Effluenti della Fusione

Sono costituiti dai fumi di combustione che si gpjpano all'interno dei forni fusori e di attesa. A
questi si aggiungono le cosiddette emissioni fuggithe si possono liberare durante le fasi di ali-
mentazione e di scarico del forno, le quali vengaspirate mediante cappe poste sopra i forni e
vengono convogliate, unitamente ai fumi di comlorstj all'impianto di depurazione (neutralizza-
zione con calce, adsorbimento con carbone attlilbr@&zione su tessuto) prima della loro dispersio-
ne in atmosfera da due camini alti 25 m, sui gs@tio presenti gli attacchi per la misura dellagort
ta ed il prelievo dei campioni da analizzare.

La portata complessiva massima degli effluenti @lispdal camino alla temperatura di circa 140 °C
ammontera al massimo a 210.000 Nm?3/h.

Effluenti della Omogeneizzazione

Non sono oggetto della presente modifica

Effluente della centrale termica

Non sono oggetto della presente modifica

Emissioni idriche
Prelievo idrico

L’acqua per le necessita dello stabilimento & pegkedalle reti del Consorzio NIP, che fornisce sia
'acqua potabile che quella industriale. Nell’aal’ insediamento non sono previsti pozzi per |l
prelievo dalle falde.

All'interno dello stabilimento sono presenti trdire
* Rete acqua industriale;
* Rete acqua potabile;
* Rete acqua antincendio.

Effluenti industriali

Sono unicamente quelli originati dallo spurgo deduito dell'acqua di raffreddamento e dalla inte-
grazione dell’acqua evaporata durante la colataipeotale di circa 400 mc al giorno.

Effluenti da acque meteoriche

Non sono oggetto della presente modifica

Effluenti di tipo civile

Non sono oggetto della presente modifica

Rifiuti

| rifiuti generati dalle attivita dello stabilimemtsono raccolti e stoccati in forma differenziataea
conda delle loro caratteristiche chimico fisichiee ©e determinano anche la loro classificazione.

12
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La raccolta e il deposito temporaneo dei rifiuth@@rganizzati nel rispetto delle norme e viene ef-
fettuato per tipologie omogenee:

« | rifiuti pericolosi, previo stoccaggio nel sito gioduzione nel volume autorizzato, sono av-
viati al recupero/smaltimento;

» I rifiuti non pericolosi sono avviati al recupenialtimento con cadenza almeno trimestrale

Il trasporto ed il recupero/smaltimento dei rifiviene affidato a ditte esterne, regolarmente &stor
zate ed iscritte all’Albo Nazionale dei Gestori Aetiitali.

Il nuovo assetto prevedera il raddoppio della prashe di rifiuti.

Si ricorda che Fonderie Pandolfo ha implementatsistema di gestione ambientale secondo quanto
previsto dalla norma ISO 140001 finalizzato allayemzione di qualunque tipo di inquinamento ac-
cidentale.

Rifiuti speciali pericolosi
e Scorie spremute(CER 10 03 15%)

Trattasi delle scorie estratte dal forno fusoriostituite da sali scorificanti, inerti e allumi-
nio, che ammonteranno da 2000 a 4400 t/anno indnazdelle caratteristiche del rottame
alimentato. Le scorie spremute sono temporaneantep@sitate in apposita zona e succes-
sivamente prelevate e vendute ad operatori estpeatializzati ed autorizzati per il tratta-
mento ed il recupero dell’alluminio in esse contenu

e Polveri da trattamento effluenti aeriformi (CER 10 03 23*)

Trattasi del pulviscolo abbattuto dallimpianto tdattamento degli effluenti generati dalla
fusione, che comprende le polveri liberatesi nehdo(ossidi metallici e refrattari) e il neu-
tralizzante/adsorbente solido parzialmente rea@issido e cloruro di calcio, carbone atti-
VO).

«  Oli esausti(CER 13 02 08*)

Raccolti dal ricambio manutentivo degli oli di lifimazione delle macchine, sono conserva-
ti in fusti per il loro temporaneo deposito in vasti contenimento impermeabilizzata, in at-
tesa di essere affidati al Consorzio ObbligatoricESausti per il trattamento.

+ Rifiuti vari

Trattasi di rifiuti particolari quali toner e inadstri per fotocopiatrici e stampanti, lampade
fluorescenti, residui da laboratorio, ecc.

Rifiuti speciali non pericolosi

Trattasi di rifiuti solidi, prevalentemente risuitada imballi, in legno, in carta e cartone, iagilca
e metallici che vengono separatamente raccolirienitori scarrabili 0 cassonetti in attesa deess
affidati ai rispettivi consorzi di recupero.

Rifiuti solidi urbani

Trattasi dei rifiuti generati da attivita di tip@ishestico, quali residui alimentari, pulizia uffieispo-
gliatoi, ecc., che ammonteranno complessivamei t&anno. Raccolti in separati cassonetti saran-
no affidati per lo smaltimento al servizio comunpég la raccolta differenziata degli RSU.

Emissioni sonore

Poiché il Comune di Maniago ha effettuato la zoaikane del proprio territorio prevista dalle vi-
gente legislazione ed essendo censita come “Zahsstnale” la zona di ubicazione del futuro inse-
diamento, si sono assunti i limiti previsti e nomprevedono incrementi significativi rispetto afia
tuazione attuale.

13
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6. VALUTAZIONE INTEGRATA DELL'INQUINAMENTO

Il Gruppo Pandolfo in tutte le sue unita operatiaesempre riservato una particolare attenzione agli
aspetti ambientali delle attivita svolte per assioel i massimi livelli di protezione dell’ambiente.

Pertanto, nella realizzazione dell’'estensione idskdiamento di Maniago si impegna:

« Ad applicare le migliori tecniche disponibili (MThe l'innovazione ha apportato nel
settore della fusione dell’alluminio;

« A gestire le attivitd operative con la massimargiiene volta alla eliminazione degli
impatti negativi verso I'ambiente;

« A promuovere la formazione degli operatori per egtidconsapevoli del proprio ruolo e
partecipi alla salvaguardia delllambiente;

* Arridurre i consumi delle risorse, la generazioee rifiuti, la quantita degli inquinanti
emessi ed ad incrementare i recuperi di materibdireergie;

e Ad assicurare lo scrupoloso rispetto delle normmateria ambientale;

* Ad applicare una costante attenzione rivolta allioigmento continuo delle proprie
prestazioni ambientali.

6.1 Applicazione delle MTD

L’insediamento € progettato, realizzato e gestdnfarmemente alle migliori tecniche disponibili
individuate per il settore dei metalli non ferregber I'alluminio in particolare.

Si sintetizzano di seguito i principali indirizzi guali si conformera la progettazione, la realiaa
ne e la gestione delle unita operative dello Stabihto:

6.1.1 Movimentazione e depositi materie prime, prodattiife rifiuti

e Strade, piazzali e aree di deposito all'aperto pawitati in asfalto o cemento, dotati di cadi-
toie e rete interrata per la raccolta delle acqatenriche e di lavaggio ed il loro convoglia-
mento allimpianto di depurazione;

« Depositi di sostanze potenzialmente in grado diqeare inquinamento per spandimenti in
contenitori chiusi alloggiati, secondo tipologia,vasche di contenimento di capacita suffi-
cienti a contenere I'intero volume stoccato.

« Depositi temporanei dei rifiuti, in box separatteedo tipologia, raccolti in contenitori scar-
rabili o cassonetti.

6.1.2 Fusione

+ Alimentazione al forno di fusione del metallo dadere mediante caricatrice a tenuta di fu-
mi per evitare emissioni fuggitive;

« Cappe di aspirazione installate sopra i forni ggxtare eventuali emissioni;

» Pirolisi delle impurezze organiche contenute n&hroe di alluminio alimentato e postcom-
bustione dei fumi per distruggere eventuali micgoinanti;

« Rapido raffreddamento dei fumi di combustione papedire la ricombinazione dei mi-
croinquinanti e per recuperare oltre il 50 % delmia termica mediante preriscaldamento
dell'aria comburente alimentata ai bruciatori;

e Depurazione dei fumi di combustione e delle aspirazdelle cappe mediante neutralizza-
zione con calce, adsorbimento con carbone attifiltr&zione su tessuto prima della disper-
sione dal camino;

14
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6.1.3 Colata

Raccolta delle polveri abbattute in tramogge chipsste sotto i filtri, loro estrazione me-
diante coclee e caricamento a tenuta entro cooteaoiftiusi per il trasporto a smaltimento;

Mantenimento in depressione di tutto il sistemalefurazione per evitare emissioni verso
I'esterno.

Raffreddamento del metallo mediante acqua in diwathiuso per minimizzarne il consumo.

6.1.4 Omogeneizzazione billette

Riscaldamento con bruciatori a bassa produzioressidi di azoto in quanto adottano una
combustione jet a doppio stadio;

Recupero del 40 % circa del calore sensibile dwii i combustione mediante il preriscal-
damento dell'aria comburente alimentata ai bruciato

Inoltre la gestione dell’attivita produttiva in gaale assicurera il rispetto del’ambiente mediante

Elaborazione ed applicazione di specifiche proogddhe dovranno essere diligentemente
rispettate dagli operatori;

Corsi di formazione e di aggiornamento per gli apeni;
Gestione delle attivita produttive attenta allaugihne degli impatti negativi per I'ambiente;

Impegno costante per la riduzione dei consumi drgie e materie prime e per il migliora-
mento delle condizioni operative;

Esame periodico dei risultati della gestione efiweridegli obiettivi dedicati alla salvaguar-
dia dell’'ambiente.

Il sistema cosi previsto non solo rispetta i valionite di emissione previsti dalla vigente normati
ma sara in grado di raggiungere anche i livelkmiissione associati alla applicazione delle Miglior
Tecniche Disponibili (MTD).
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