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Scheda informativa A.l.A.

Denominazione
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Gestore Tagina Ceramiche d’Arte S.p.a.
Proprietario Tagina Ceramiche d’Arte S.p.a.
Sede Legale Gualdo Tadino, via Flaminia — Zona d$triale Nord

Legale rappresentante
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Codice attivita

3.5

Tipologia attivita

Fabbricazione di prodotti ceramici mediante cottura
particolare tegole, mattoni, mattoni refrattaragirelle, gres
o porcellane con una capacita di produzione deas Mg al

giorno
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Sintesi Procedura
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Autorizzazioni sostituite dall’ Autorizzazione Integrata Ambientale

Settore interessatg Ente Estremi autorizzazione Data Data Note
competente emissione| scadenza
AlA Regione D.D. n.8436 04/10/2010 | 04/10/2015| D.LGS.
Umbria 59/05
AIA PROROGA Provincia di Proroga durata AlA, 19/03/2015 | 04/10/2020| D.LGS.
TERMINI Perugia 2015/0137920 152/06 e
S.m.l.

Autorizzazioni, pareri, visti, nulla osta utili per la valutazione integrata

Settore interessato Ente Estremi Data Data Note
competente | autorizzazione | emissione | scadenza
C.P.l. STABILIMENTO 1, | COMANDO prot. 2853 22/02/2012 |- DPR 151/2011
ATT. N°73,64,91 (56,49,74PROVINCIALE
DPR 151/2011) VIGILI DEL
parere favorevole FUOCO
C.P.l. STABILIMENTI 1-2) COMANDO 23897/02 15/12/2010 |15/12/2016 | DPR 151/2011
ATT. N°2 PROVINCIALE
VIGILI DEL
FUOCO
C.P.l. STABILIMENTO 1B,COMANDO 61819 06/08/2013 |30/07/2018 | DPR 151/2011
ATT. N°88 - 91 PROVINCIALE
VIGILI DEL
FUOCO
C.P.l. STABILIMENTI 1B,| COMANDO 61819/01 03/08/2010 |03/08/2016 | DPR 151/2011
ATT. N°2 PROVINCIALE
VIGILI DEL
FUOCO
C.P.l. STABILIMENTO 2, | COMANDO 23897/03 09/11/2012 - DPR 151/2011
ATT. N°73-64-91, parere | PROVINCIALE
favorevole VIGILI DEL
FUOCO
C.P.l. CERAMICA IN (Sitg COMANDO 31675 12/05/2014 |05/02/2019 | DPR 151/2011
non IPPC), ATT. N° 88-91 PROVINCIALE
VIGILI DEL
FUOCO
C.P.l. MAGAZZINO (Sito | COMANDO 59091 22/04/2013 |21/03/2018 | DPR 151/2011
non IPPC), CAT. C punto| PROVINCIALE
70.2 VIGILI DEL
FUOCO
APPROVVIGIONAMENTOPROVINCIA di | Disciplinare di 10/03/2009 | 31/12/2018 D.LGS.
IDRICO) POZZI Perugia concessione 152/2006
(STAB 1B e 2) relativo al
protocollo di
presentazione
n.23088
Certificazione ambientale | Certiquality Numero 18308 24/01/2013  14/09/20[18ertificazione
ISO 14001 ambientale 1SC
14001

Pag. 5 di 92



Inquadramento e descrizione dell'impianto

1. Inquadramento generale del sito

1.1 Inquadramento amministrativo-urbanistico

Sulla base di quanto riportato nel PRG il sito gubale € insediato il complesso industriale in
oggetto ricade iZona D1 - “zone per attivita produttive in essere on corso di attivazione”. Le
aree collocate entro 500 m, secondo il vigente PR@)o classificate com81 - “zone
prevalentemente residenziali ad assetto consoliddtoE2 - “zone a dominante naturale’; B2 -
“zone prevalentemente residenziali in completamento e C - “zone dove & ammessa

'urbanizzazione per nuovi insediamenti per la reslenza ed i servizi’

CLASSIFICAZIONE CATASTALE DEL SITO

COMUNE DI Gualdo Tadino

FOGLIO N. 10, 11

MAPPALI N. 372, 335, 142, 152,
419, 1220

I Comune di Gualdo Tadino ha adottato la proppsé&iminare del Piano di zonizzazione acustica
del proprio territorio ai sensi dell'art. 6, comrbalettera a) della Legge Quadro n. 447 del 26A.0/9
pertanto si applicano i limiti di cui all'art. 2pmma 2 e art. 3, comma 1, del DPCM 14/11/97. Tali
valori sono riportati in Tabella 1. La propostalpnenare di classificazione acustica del comune di
Gualdo Tadino attribuisce all’area di pertinenziad€agina la classe IV “Aree di intensa attivita

umana”. Le aree immediatamente limitrofe appartangala classe Il “Aree miste”.

Tabella 1 -Limiti relativi alla zonizzazione acustica del tetorio.

Classi di destinazione d’'uso del Valori limite di Valori limite assoluti
territorio emissione di immissione

Tempi di riferimento Tempi di riferimento

Diurno Notturno Diurno Notturno
(06.00-22.00)| (22.00-06.00)| (06.00-22.00)| (22.00-06.00)
CLASSE I: Aree particolarmente protette 45 35 50 40
CLASSE II: Aree residenziali 50 40 55 45
CLASSE lll: Aree miste 55 45 60 50
CLASSE IV: Aree di intensa attivita umana 60 50 65 55
CLASSE V: Aree prevalentemente industriali 65 55 70 60
CLASSE VI: Aree esclusivamente industrial 65 55 70 70
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1.2 Inquadramento geografico-territoriale
Il complesso industriale é situato nel Comune dal@a Tadino, in via Flaminia — Zona Industriale
Nord, ed & caratterizzato da un’area di 245.032lincui 85.037 rh coperta. La superficie coperta
risulta cosi suddivisa:

» Stabilimento 1, Sito non IPPC: foglio 11, partieel4?2;

» Stabilimento 1B: foglio 11, particella 419-1220;

» Stabilimento 2: foglio 10, particella 372;

» Ex Ceramica In, Sito non IPPC - Mosaico: foglio pfrticella 335 (798);

* Magazzino, Sito non IPPC: foglio 11, particella 152
La superficie scoperta & di totali 159.995 i cui 80.576 impermeabilizzati e i restanti 2®on

impermeabilizzati.

1.3 Inquadramento paesaggistico/storico/culturale

Oltre al P.R.G., i principali programmi e linee daiche interessano lo stabilimento sono i seguenti:

Tabella 2 -Piani relativi al territorio

TITOLO PIANO ENTE
Piano Urbanistico Territoriale — P.U.T. Regione
Piano Territoriale Coordinamento — P.T.C.P Prownci
Piano Regolatore del Comune Comune

Nella domanda A.l.A., il Gestore non segnala vinguesenti. Il Gestore ha fornito copia del
Certificato N. 107 rilasciato dal Comune di Gualtadino (Prot. n. 14794 del 03.06.2010 da cui
risulta che i terreni distinti in Catasto al Foglith con le particelle 419 — 142 — 152, Foglio 16 co
le particelle 335 — 372 ricadono in zona D1, taliréni sono compresi nel Piano delle Aree
destinate ad Insediamenti Produttivi (P.l.P.) déltmma Industriale Nord, di cui il Comune si e
dotato. | terreni ricadono inoltre all'interno dUhita di Paesaggio n. 29 — Conca di Gualdo

Tadino”, “Conoide alluvionale”.
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1.3 Informazioni relative al progetto di ampliamenb dello stabilimento 1B

Il progetto di ampliamento dello Stabilimento 1Blldelragina Ceramiche d’arte S.p.A.. nasce al
fine di soddisfare le esigenze del mercato cheetldno formati di piastrelle diversi da quelli
prodotti fino ad ora (formato massimo nuovo impee@0X180 cm rispetto all'attuale 90X90 cm).
L’iter autorizzativo per il suddetto stabilimenta hchiesto una Verifica di Assoggettabilita a VIA
in quanto il progetto risulta compreso nell'Allegdl/ al D.Lgs. 152/2006 e s.m.i., appartenente
alla “categoria progettuale” n. 8 lett t): Modifielo estensioni di progetti di cui all’allegato dl
all'allegato IV gia autorizzati, realizzati o insa di realizzazione, che possono avere notevoli
ripercussioni negative sull’'ambiente (modifica te@sione non inclusa nell’allegato IlI).

In particolare si tratta di un Impianto ricompresell’allegato IV appartenente alla “categoria
progettuale” n. 3 lett. m): fabbricazione di pradoeramici mediante cottura, in particolare tegole
mattoni, mattoni refrattari, piastrelle, gres o gadlane, con capacita di produzione di oltre 75
tonnellate al giorno e/o con capacita di forno sigpe a 4 metri cubi e con densita di colata per
forno superiore a 300 kg al metro cubo. Il progettevede I'ampliamento dell’opificio industriale
situato in Comune di Gualdo Tadino, Zona Indusgridbrd, distinto nel catasto fabbricati al foglio
11 con le particelle 419 — 1220, in un area indiaizh dal P.R.G. all'interno dell' Unita di Paesaggi
n. 29 “Conca di Gualdo Tadino”, come Zona D1 “Zee attivita produttive in essere o in corso di
attuazione”.

Il sistema di insediamento € gia stato attivato edrP. approvato con D.C.C. del 21/3/2005 n. 34
ed ha individuato I'immobile all'interno del Lott&”.

Lo stabilimento denominato “1-B” attualmente é dedb alla produzione di piastrelle in gres
porcellanato per pavimenti e rivestimenti.

L’immobile é stato autorizzato dai seguenti titilitativi:

C.E. 176 del 10/08/1973; 2- C.E. 172 del 15/06/18¢4C.E. 363 del 05/11/1976; 4- C.E. 230 del
24/05/1977; 5- C.E. 4 del 10/01/1978; 6- C.E. 5B18£12/1979; 7- C.E. 224 del 29/08/1980; 8-
C.E. 84 del 11/04/1985; 9- C.E. in sanatoria 26I706/06/2001; 10- C.E. 282/01 del 19/06/2001;
11- C.E. 326 del 27/07/2001; 12- C.E. 285 del 120001; 13- C.E. 589 del 12/12/2001; 14-C.E.
VARIANTE N°326 del 10/08/2002; 15- C.E. 588 del 18/2001; 16- C.E. 202 del 13/05/2002; 17-
C.E. 337 del 10/08/2002; 18- Permesso Di Costinifganatoria n°304 del 16/12/2009.

Per lo stabilimento industriale esistente e stakasaiato Certificato di Agibilita n. 38 del
12/11/2003 ed Autorizzazione Integrata Ambientafel.f.) rilasciata dal Servizio Qualita
Ambiente della Regione Umbria con Determinazionegenziale n. 8436 del 4/10/2010, in corso
di validita, come da proroga di 5 anni rilasciatd 8ervizio Gestione e Controllo Ambiente della
Provincia di Perugia in data 18/3/2015.
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Il nuovo ampliamento sara realizzato con strutprefabbricata in c.a. posizionata in aderenza al
fabbricato esistente, lungo il lato ovest, dover@sente la tettoia in ferro di mq. 94,00 che verra
preventivamente rimossa per la realizzazione agléxe in oggetto.

Il Lotto “E” individuato nel P.l.P., comprende leangpicelle 419 e 1220 per una superficie
complessiva di mqg. 95.684.

L'ampliamento sara di mt. 224,00 X mt. 25,00, pea superficie coperta di mg. 5.600,00 ed avra
un’altezza esterna di mt. 9,90, inferiore ai mt,005derogabili fino a mt. 30,00 per oggettive
esigenze tecnico-economiche, come previsto dalnteg®.R.G. . L'arretramento dai confini di
proprieta sara superiore ai mt. 5,00 minimi prévat R.R. n. 2/2015.

Strutturalmente I'opera di ampliamento sara real&zon struttura prefabbricata in c.a. .

La copertura sara composta da solaio in c.a.p.patnte posato a secco con sovrastante
materassino in lana minerale di 80mm di spessdasge reazione al fuoco Al) e lamiera grecata
in alluminio naturale di spessore 7/10 fissata ttostanti listelli in legno di dimensioni 8x8cm. |
lucernari saranno composti da una lastra in pddmaato alveolare di mm.12 comprensivi di un
velario in policarbonato e rete anticaduta. | radcdella copertura saranno eseguiti con lamiera
zincata preverniciata, mentre sui canali per Idsdelle acque piovane sara posta in opera idonea
membrana di bitume e poliolefine di mm 4, saratnegbosta in opera scossalina di coronamento in
lamiera zincata preverniciata di spessore 8/10,lgpqrotezione del lato interno dei pannelli di
tamponamento fino ai canali per la raccolta detlgua piovane.

Il nuovo fabbricato sara tamponato con pannelt.ap. di spessore cm. 20, intervallati in vergcal
dalle aperture finestrate, pedonali e carrabiliagch finitura liscia. Nella zona di raccordo con il
fabbricato esistente le tamponature saranno esegait pannelli sandwich in lamiera d’acciaio
zincato preverniciato.

Il pavimento dellimmobile sara del tipo industeaton finitura al quarzo.

La superficie utile interna complessiva dellampiénto sara di (223,60 X 24,80)= mq. 5.545,28,
con un altezza utile interna variabile da un minghat. 7,50 fino a mt. 9,10.

| nuovi locali destinati alla produzione sarann@ndamente illuminati, con lucernari posti in
copertura e con superfici finestrate poste sui plindi tamponatura dei prospetti esterni, che
garantiranno anche un naturale ricambio d’aria.

Per quanto riguarda i locali accessori ed i serpei i lavoratori operanti nello stabilimento,
l'intervento di ampliamento non prevedra la reaizane di nuovi locali, ritenendo sufficienti pér i
numero di addetti previsto, quelli gia in dotaziore#la struttura esistente, costituiti da:

- Locale mensa e ristoro di superficie mqg. 101,93.

- Infermeria di mq. 14,60.
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- Spogliatoi con annessi servizi igienici, sepapati sesso, complessivamente di cui mq. 100,70 per
gli uomini e circa mq. 73,55 per le donne.

Non sono previste opere 0 modifiche al compartdodsfabilimento adibito ad uffici e locali
annessi.

L'intervento di ampliamento prevede l'inserimentondovi macchinari per la produzione di
piastrelle che integreranno il ciclo produttivostsnte e puo essere riassunto nelle seguenti fasi
lavorative:

- Stoccaggio della materia prima acquistata prdgs® esterne, costituita da impasto atomizzato, in
appositi silos d’acciaio inox.

- Il materiale stoccato € inviato alle presse itiche per la formatura del prodotto a secco, quindi
inviato all’essiccatoio e da questo le piastrelia wolta uscite dall'essiccatoio sono inviate alle
linee di smaltatura; lungo queste linee viene appdi lo smalto sulla superficie delle piastrelle.

- Una volta smaltate le piastrelle, sono traspertdtparcheggio dei prodotti semilavorati, per poi
essere prelevate e portate al forno per la cottura.

- Successivamente il prodotto cotto7 passa al nueparto di squadratura, dove i lati delle
piastrelle vengono rettificati e portati alla migwstabilita, quindi trasportato al reparto di scelt
pallettizzazione, dove e eseguita la cernita estatitecnica delle piastrelle; all’'uscita dalleedrdi
scelta il prodotto passa automaticamente all'irdaatento ed alla pallettizzazione.

- I materiale una volta preparato su pallet epoatato al deposito centrale dell'azienda.

Nella struttura in ampliamento, oltre al nuovo mpali squadratura delle piastrelle che si intesgrer
con la linea produttiva esistente, e prevista wmava linea di produzione per la realizzazione di
pezzi speciali. Il ciclo produttivo di questa lineasimile a quella delle altre piastrelle, con una
prima fase di pressatura ed essiccazione del raltemtomizzato, successiva smaltatura, quindi
cottura in specifici forni (monostrato ed a mufiplaper poi passare al reparto scelta con
confezionamento finale dei pezzi speciali.

Le opere di ampliamento comporteranno il ripristenbadeguamento delle varie reti impiantistiche
e di sicurezza, compresa quella di antincendioerBamente € prevista la modifica e la
sistemazione della condotta delle acque chiareiqetativi pozzetti per la raccolta delle acque

meteoriche provenienti dalla copertura.
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2. Analisi dell'attivita e del ciclo produttivo

2.1 Ciclo produttivo

Il sito IPPC in oggetto e destinato alla produzidng@avimenti in gres porcellanato e di piastrelle
per rivestimenti in bicottura in pasta bianca; aglibella seguente € riportata la quantita prodotta
nel 2015 e la capacita massima di produzione aziaa in AIA con D.D. n. 8436 del 04/10/2010.

Tabella 3 — Quantitativi prodotti nel 2015 e capada produttiva autorizzata in AlA.

Quantita Quantita | Quantita | Quantita Capacita Capacita Capacita Capacita
Tipo di prodotto, prodotta prodotta prodotta | prodotta di di di di
manufatto o altro 2/anno Tonn/anno | Kg/mq Tonn/g | produzione | produzione | produzione | produzione
m m2/anno Kg/mg Tonn/anno Tonn/g
Pavimenti in gres
porcellanato — formato| 948.543 27000 28,46 84,38 2.500.000 30 7500 2343
di riferimento 60x60
Piastrelle per
rivestimenti in bicottural
in pasta bianca — 55.000 1160 21,09 3,63 300.000 22 6600 20,63
formato di riferimento
30x60

nella tabella seguente e riportata la quantita gitadnel 2015 e la capacita massima di progetto
(rev. Prodotta dal Gestore in data 08/07/2016).
Tabella 4 — Quantitativi prodotti nel 2015 e capada produttiva di progetto

Quantita Quantita | Quantita | Quantita Capacita Capacita Capacita Capacita
Tipo di prodotto, rodotta prodotta prodotta | prodotta di di di di
manufatto o altro [r)n2/anno Tonn/anno | Kg/mg Tonn/g | produzione | produzione | produzione | produzione
m2/anno Kg/mqg Tonn/anno Tonn/g
Pavimenti in gres
porcellanato — Spessore
di riferimento 10 mm
1.835.000 25 45875 143,36
Pavimenti in gres
porcellanato — Spessore 948.543 27000 28,46 84,38
di riferimento 20 mm 760.000 45 34200 106,88
Pavimenti in gres
porcellanato — Pezzi 60.000 30 1800 5,63
Speciali
Piastrelle per rivestiment]
in bicottura in pasta | 22000 1160 21,09 363 1 100.000 22 2200 6,88
bianca — Spessore di
riferimento 10 mm

La societa Tagina Ceramiche d’Arte S.r.l., nata I#I2 e trasformatasi in S.p.A. nel 1981, ha
iniziato I'attivita, con la costruzione del primtabilimento, nel 1973; nel 1988 la societa ha awvia

la produzione di pavimenti di monocottura in padstanca nello stabilimento 2 e alla fine del 1998
ha acquisito lo stabilimento 1B, adiacente alldbiitaento 1. Tra il 1999 e il 2003 I'azienda ha

proceduto all’'adeguamento degli impianti per laduzione di piastrelle in gres porcellanato, in
luogo della monocottura, e alla realizzazione dirapianto per la produzione di mosaico presso lo
stabilimento ex Ceramica IN, precedentemente adifitmagazzino. Tra il 2004 ed il 2006 e

iniziata una fase di ristrutturazione degli impianhe ha portato ad una diminuzione della
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produzione e degli addetti. Allo stato attuale,ompletamento di tale ristrutturazione, la linea di
produzione presente nello stabilimento 1 & statanssliata, lasciando solo le fasi di scelta,
levigatura, squadratura (Attivita non IPPC).
L’azienda si compone dei seguenti stabilimenti:

» Stabilimento 1;

» Stabilimento 1B,;

» Stabilimento 2;

» Ex Ceramica In;

* Magazzino.
Stabilimento 1 (fasi di scelta, levigatura e squaditura)

Il materiale una volta cotto negli stabilimenti &2 viene trasportato al parcheggio per poi essere
prelevato di nuovo ed inviato o al reparto di letiga e squadratura (14), oppure al reparto di
scelta e pallettizzazione (15) (LS1/1 — LS7/1, UP4 LP3/1), dove viene eseguita la cernita
estetica e tecnica delle piastrelle; I'operatritieiiviene soltanto nella fase di classificazionehp®

il resto delle operazioni sono completamene autazete; all’uscita dalla linea di scelta il prodott
passa automaticamente all'inscatolamento ed allet{ezazione; il termoretraibile applicato ai
pallets passa attraverso I'apposito forno perstaidamento (FTR/1), le cui emissioni vengono
emesse da E57; questa emissione € di tipo esatusita termico ed i prodotti immessi in
atmosfera sono quelli dati dalla combustione debme

Il materiale una volta preparato sui pallet vieneigito al magazzino centrale della Tagina.
Levigatura e squadratura (14)

Nel reparto viene eseguita la levigatura supetécagella piastrella (lappatura), la squadratura e

calibratura dei lati della stessa.

Le linee di levigatura installate sono due (LV1 ¥2) di marca ANCORA, sono dotate di venti
teste rotanti di levigatura su ognuna delle quahcsmontati cinque utensili diamantati, per un

totale di 100 utensili, la lavorazione avviene addo.

La piastrella, una volta levigata, passa attravéesequadratrici che provvedono, per mezzo di
calibratori al diamante, alla rettifica dei latilldepiastrella; al termine della fase di squadratur
anche questa eseguita ad umido la piastrella laéi pérfettamente ortogonali e le dimensioni
rientrato in una tolleranza prestabilita a priamche i gruppi di squadratura sono due uno di marca
ANCORA (LSQ1 - LSQ2) ed uno di marca BMR (LSQ3 -Q4.

Pag. 12 di 92



All'uscita dalla due macchine, che sono disposteequenza, le piastrelle devono essere asciugate
dall'acqua residua della lavorazione; per fare sicutilizza il forno FKR 40. Questo forno e
caratterizzato da due punti di emissione uno dd&ldi raffreddamento, E22, E23 autorizzati senza
'obbligo di prelievi periodici. Il materiale prodtm con la seconda linea di squadratura viene
asciugato con l'essiccatoio orizzontale IMAS, i gwtii derivanti dalla combustione del metano
vengono emessi dal punto E60, anche questa emgésstoautorizzata senza obbligo di controlli
periodici.

Materiale cotto proveniente
dagli stabilimenti 1B e 2

Stoccaggio del semilavorali
(10}

materiale va levigaio
a/o squadrato

no

si

Levigatrice
Squadratrice
(14}

Scelia lmbalic (15)

\
C Magazzino Spadizioni )

Figura 1 - Schema a blocchi stabilimento 1

Sistemi di regolazione e controllo

| controlli durante il processo produttivo vengoeibettuati nelle fasi di pressatura, smaltatura e
cottura dagli operatori, che nel caso rilevino pati non conformi allo standard di processo,

intervengono direttamente sulla macchina o suBe faecedente.

Inquinanti generati dal processo produttivo

Emissioni in atmosferdumi contenenti polveri, piombo, fluoro, ossidiatoto

Rifiuti: Vedi paragrafi successivi

Consumi energeticedi paragrafi successivi

Consumi idrici:prelievo da acquedotto: 13.301 m3 (processo dgé&tura)-dato 2015
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Stabilimento 1B (Produzione di Grés Porcellanato)

L'impasto trasportato per mezzo camion viene satiaella tramoggia di ricezione (1), capacita di
circa 30 mc e da questa per mezzo di un sistemadldii trasportatori e di elevatori a tazze viene

trasferita allo stoccaggio delle materie prime itoisd ad 15 silos (2).

| silos sono realizzati in acciaio inox AISI 304rmo un diametro di 2,4 m ed una capacita netta di

circa 41 mc.

Il materiale stoccato nei silos viene prelevato mezzo di estrattori a bocca di lupo e tramite un
sistema di nastri trasportatori ed elevatori a éazzompletamente automatici, viene inviato o
direttamente alle presse idrauliche (3) per la &dura a secco, oppure alla torre tecnologica dove

I'argilla viene trattata con sistemi di colorazicensecco e/o compattazione.

Le presse installate sono quattro, caratterizzatdifflerente forza di pressatura, piu precisamente
abbiamo: P0O/1B, di nuova installazione, pressa $&7500 con forza di pressatura pari a 7500

ton, le atre, gia esistenti sono sempre di marcans@1/1B pressa PH5000 con forza di pressatura
da 5000 ton e P2/1B — P3/1B PH 4600 da 4600 ton.

Le polveri disperse durante le operazioni descpteeEedentemente vengono aspirate per mezzo di
opportune bocche di captazione disposte lungo #cqueo dell'argilla; I'aria di risulta,
opportunamente depurata, viene emessa dal puntoddfdnte la fase di scarico nella tramoggia e
di carico dei silos; dal punto E1, durante lo smadei silos e I'alimentazione diretta delle presse
dal punto E16, nel caso in cui l'argilla transiérda torre tecnologica. Per la pulizia del reparto
previsto un sistema di aspirazione la cui emissienmdividuata da E2 (Impianto di pulizia

pneumatica).

Le piastrelle una volta sformate dalla pressa veagoviate all’essiccatoio, nel nostro caso ci sono
tre essiccatoi verticali, esistenti, marca SACMideito EVA 993 (ES1/1B — ES3/1B), ed un quarto
essiccatoio (ES0/1B), di nuova installazione, g®b orizzontale a 5 piani marca Sacmi modello
ECP295/19,5; l'essiccatoio rapido ha la funzioneridurre I'umidita della piastrella, infatti
'impasto atomizzato in ingresso ha un tasso didighidel 5-6 %, necessaria per la formatura della
piastrella, mentre I'umidita all’uscita dell'essatoio € <1%; in questa fase la piastrella € conapost

di solo impasto, ancora non vi e stato applicatarad smalto.

Il vapore prodotto dalla combustione del metanm&iemesso dai camini E3, E4 e E5, emissioni
gueste autorizzate senza obbligo di controlli mhcip in considerazione del fatto che i fumi in

uscita sono solo ed esclusivamente dati dai prodetta combustione del metano, relative agli
essiccatoi (ES1/1B-ES3/1B) e dai camini E17 e Edlativi all’'essiccatoio ESO0/1B, in questo caso
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le emissioni sono di nuova installazione, sono anghbeste caratterizzate dai soli prodotti di
combustione del metano. Le piastrelle una voltaeisiagli essiccatoi vengono inviate alle linee di
smaltatura (4) (S0/1B — S3/1B); lungo queste limeae applicato lo smalto sulla superficie della

piastrella allo scopo di ottenere I'effetto esteticle caratteristiche tecniche desiderati.

Gli smalti che vengono preparati nell’apposito répali macinazione (8) (MS3/1B — MS12/1B;
MPS1/1B — MPS3/1B) vengono applicati in forma dstaaserigrafica, ad umido, con aerografi e
con stampanti digitali, le polveri disperse nelll@ente durante la manipolazione degli smalti e
delle fritte utilizzate per caricare i mulini verrgo captate inviate al filtro a maniche a servizab d

reparto e dopo la depurazione emesse dal camino E7.

Le applicazioni vengono realizzate sotto apposébine concepite per confinare all’interno di
gueste le eventuali nebbie (dovute ad aerosol)evéatuali polveri e quindi tramite un impianto di

aspirazione centralizzato inviarle al filtro E6J ipo a maniche.

Le piastrelle una volta smaltate vengono caricatdes box a rulli, questi a loro volta prelevati da
due navette a guida automatica che provvedonaspdrili al parcheggio dei prodotti semilavorati
(5). Nel parcheggio c’e la contemporanea presenpeodotti sia cotti che crudi; il materiale crudo

viene prelevato e portato al forno (6) per la gattu

| forni per la cottura delle piastrelle sono duefFarno 1 (esistente) di marca SACMI tipo FMS
2230/115,5 é lungo 115,5 m ed ha una bocca di 2230 il Forno 2, di nuova installazione, in
sostituzione di quello gia esistente nella stessdzpne, di marca SACMI tipo EKO 2950/115,5 &
lungo 115,5 m ed ha una bocca di 2950 mm. Entraradoni cuociono fino a temperature di 1250
°C e sono del tipo “monostrato a rulli”: le piasizesono disposte su di un solo strato e poggiano s
rulli di materiale ceramico che fungono sia daegso che da linea di trasporto; i fumi emessi dalla
combustione a metano dei forni 1 e 2 vengono immaesatmosfera dopo essere stati trattati
dall'impianto dei depurazione E8. In caso di avarimanutenzione del depuratore, i prodotti della
combustione vengono immessi in atmosfera attraversamini di emergenza E9 e E12, gia

autorizzati.

L’aria di risulta del raffreddamento rapido deirfoviene emessa dai punti E10 e E11 per il forno 1,

ed E13A e E13B, relative al forno 2, in sostituaaella sola E13 del vecchio forno.

Il materiale una volta cotto viene di nuovo trasatar al parcheggio (5-6), da qui puo seguire due
destinazioni distinte: il prodotto € vendibile ta&ejuale, in tal caso viene prelevato dal parcleeggi
ed inviato al reparto scelta e pallettizzazione((1/1B — LS2/1B; LP1/1B — LP2/1B), esistenti e

LS3/1B-LP3/1B di nuova installazione, dove viene@sta la cernita estetica e tecnica delle

piastrelle; l'operatrice interviene soltanto nefilase di classificazione poiché il resto delle
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operazioni sono completamene automatizzate; aitaistalla linea di scelta il prodotto passa
automaticamente all'inscatolamento ed alla pat#etizione; il termoretraibile applicato ai pallets
passa attraverso I'apposito forno (FTR/1B) peistaldamento, le cui emissioni vengono emesse
da E14.

Il materiale una volta preparato sui pallet vieneigito al magazzino centrale della Tagina.

Nel caso in cui il materiale debba essere squaduatnvolta prelevato dal parcheggio viene inviato
alla linea di squadratura (9) a secco SQ1/1B, dvaunstallazione, in questo reparto la piastrella
subisce la rettifica dei lati e quindi vien esptatalla misura desiderata, oppure viene tagliata a
listelli e quindi questi vengono rettificati; lattiica a secco rappresenta una evoluzione degraist

di rettifica ad umido, dove pur utilizzando acqueirauito chiuso si aveva un consumo della stessa
nei fanghi di risulta, in questo caso tutta la lazioone a avviene a secco, le polveri prodotte
vengono emesse dal punto E25, dopo opportunazfisina, con filtro a maniche, impianto questo
recuperato dallo stabilimento 2 e autorizzato cdf2é; il materiale raccolto, polvere inerte di

piastrelle cotte, viene inviato al riciclo per labguzione dell'impasto ceramico.
Una volta squadrato il materiale viene inviatoegdarto di scelta (7), descritto in precedenza.
Sezione 10 — 11 - 12 — Pezzi Speciali — Piccolifati

Questo reparto, in precedenza installato presssiabilimento 2 e stato ridimensionato, in virtu

della prevista chiusura dello stabilimento 2.

L'impasto viene prelavato dai silos (2) ed invialareparto pressatura pezzi speciali (10) e piccoli
formati, direttamente alla pressa P4/1B, pressanSB&13590 da 3450 ton di forza, pressa questa
precedentemente installata nel reparto 3 dellesstetabilimento, nel reparto ci sono anche due
presse (95/1B-P6/1B) per la pressatura di pezziapedel tipo discontinuo, Marca Sacmi modello
PH550 da 550 ton di forza.

Le polveri disperse durante le operazioni descptezedentemente vengono aspirate per mezzo di
opportune bocche di captazione disposte lungo fcqgeeo dellimpasto; l'aria di risulta,
opportunamente depurata, viene emessa dal puntodidfdnte la fase di scarico nella tramoggia e
di carico dei silos; dal punto E1, durante lo smadei silos e I'alimentazione diretta delle presse
dal punto E16, nel caso in cui l'argilla transigrpla torre tecnologica, emissioni queste gia al
servizio autorizzate ed al servizio dei repartR(B). Per la pulizia del reparto e previsto unesis

di aspirazione la cui emissione e individuata d&,H2 stesso impianto viene utilizzato per la
pulizia della zona di squadratura, I'impianto ddoaidzare, € stato recuperato dallo stabilimento 2
ed era gia autorizzato come E45 (Impianto di palprieumatica).

Pag. 16 di 92



Le piastrelle una volta sformate dalla pressa arhesitazione automatica vengono inviate
all’essiccatoio orizzontale (ES4/1B) modello IMA&ssiccatoio orizzontale ha la stessa funzione

di ridurre 'umidita della piastrella una volta peata.

Il vapore prodotto dalla combustione del metanm@iemesso dal camino E19, emissione questa

gia autorizzata presso lo stabilimento 2 con il atorE40.

Le piastrelle una volta uscite dall’'essiccatoio g@mo inviate alla linea di smaltatura (11) (S4/1B);

le lavorazioni svolte lungo le linee sono le stedsscritte nella sezione precedente.

Le polveri prodotte durante le fasi di smaltatuesngono emesse dal punto E6, comune alle altre

linee e gia autorizzato.

Le piastrelle una volta smaltate vengono caricateapposite griglie e con un sistema di
movimentazione manuale vengono portate ai forn) (it la cottura. | forni per la cottura delle
piastrelle sono due (forno 3 e forno 4), si diffem@no per la modalita di cottura, il primo € un
forno continuo monostrato a rulli, il secondo e t@wrno discontinuo a muffola, usato

prevalentemente per pezzi di grandi dimensioni.

| fumi emessi dalla combustione a metano del f@nengono immessi in atmosfera dopo essere
stati trattati dall'impianto dei depurazione E2@\pianto questo recuperato dallo stabilimento 2 e
gia autorizzato come E41. In caso di avaria detesia di abbattimento, i prodotti della
combustione vengono immessi in atmosfera attravieismino di emergenza E21, emissione gia
autorizzata in precedenza come E32B dello stabiimm@. L'aria di risulta del raffreddamento
rapido del forno viene emessa dal punto E22, eanissanch’essa autorizzata in precedenza (E33
stab. 2).

Le emissioni del forno a muffola sono individuatd gunto E23, il forno era gia autorizzato presso
lo stabilimento 2 come E52.

Il materiale una volta cotto viene inviato al rapascelta (9), descritto in precedenza.
Laboratorio tecnologico (13)

Il laboratorio tecnologico € al servizio dello stabento; nel laboratorio vengono realizzati i
prototipi ed i campioni di produzione; nel laboraio vengono realizzate lavorazioni con
applicazione manuale degli salti; le emissioni eldfivorazioni effettuate sono individuate dal

camino E26, emissione che era gia autorizzata ¢&bBepresso lo stabilimento 2.
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SCHEMA A BLOCCHI
STABILIMENTO 1B

PRODUZIONE DI GRES
PORCELLANATO SMALTATO

Tramoggia
scarico M.

P (1)

Stoccaggio
Materie
Prime (2)

tecnologica

@)

Figura 2 - Schema a blocchi stabilimento 1B
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Il materiale, una volta cotto, viene di nuovo t@sato al parcheggio per poi essere prelevato ed
inviato al reparto dsceltae pallettizzazione (7) dove viene eseguita la cernita tecnica edieate
delle piastrelle. Tali operazioni sono completaraemitomatizzate tranne la fase di classificazione
in cui interviene I'operatrice. Il termoretraibidgplicato ai pallets passa attraverso I'appositodp

a metano, per il riscaldamento: 'emissione (E1d) #po termico e i prodotti immessi in atmosfera
sono quelli della combustione del metano.

Il materiale una volta preparato sui pallets vipogato almagazzinocentrale della Tagina.

Stabilimento 2 (Produzione di Gres Porcellanato Sniato-Produzione di pezzi speciali in

Gres Porcellanato Smaltato)

Lo stabilimento e adibito alla produzione di pieB& per pavimenti e rivestimenti in porcellanato

smaltato e si puo suddividere in quattro sezioni:

- Sezione EST: adibita alla produzione di Gres Ptacato smaltato in formato standard, che

comprende gli impianti specifici riferibili ai fori\ — B — C;

- Sezione OVEST: adibita alla produzione di pezziceein Gres Porcellanato smaltato

(gradini, battiscopa, cornici, ecc.), che compregldenpianti specifici riferibili ai forni E — F -G;

- Reparti comuni alle due produzioni dove vengonoetafate lavorazioni o servizi

complementari;

- Sezione Ceramica IN: dove viene prodotto il mosaicavato dal taglio di piastrelle cotte
negli altri stabilimenti e dove viene colorata emilata I'argilla utilizzata nelle sezioni EST ed
OVEST.

Nello stabilimento vengono prodotte piastrelle pavimenti e rivestimenti in gres porcellanato; il
grés porcellanato viene prodotto nei formati dak1Bb al 35 x 35, nella sezione EST, nei formati
15 X 15 e tutti i pezzi speciali (gradini, battipeg cornici, ecc.), nella sezione OVEST; mentre
nella sezione Ceramica IN viene prodotto il mosada taglio oltre che altre lavorazioni

complementari e di supporto a quelle eseguiti regdl@oni precedenti.

Sezione EST — Formati Standard

La materia prima utilizzata per la formazione dapporto e l'argilla atomizzata che viene

acquistata all’esterno.

L’argilla trasportata con dei camion viene scadcaella tramoggia di ricezione (1), unica per le

sezioni EST ed OVEST, e da questa, per mezzo dist@ma di nastri trasportatori e di elevatori a

Pag. 19 di 92



tazze, viene trasferita allo stoccaggio della seziBST costituto da quattro silos (2) della capacit

di 70 mc cad., oppure allo stoccaggio della sez@OWEST che verra descritto successivamente (7).

Il materiale stoccato nei silos viene prelevato mezzo di estrattori a bocca di lupo e tramite un
sistema di nastri ed elevatori a tazze, completéenantomatici, viene inviato direttamente alle

presse idrauliche (3) per la formatura a secco.

Le presse installate sono due e sono caratteridaat®orza di pressatura differente tra loro, piu
precisamente abbiamo una pressa marca SITI mod@&GNUM 1500 (P1/2) con forza di
pressatura di 1500 ton ed una pressa della stemsa modello MAGNUM 1700 (P3/2) da 1700
ton di forza massima di pressatura. Le polveri elisp nelle operazioni descritte precedentemente
vengono aspirate per mezzo di opportune boccheagiazione disposte lungo il percorso
dell'argilla e I'aria di risulta, opportunamentepieata, viene emessa dal punto E3 durante la fase
di scarico nella tramoggia, di carico e scaricogilels, mentre durante la fase di alimentazionkdel
presse l'aria depurata viene emessa dal punto &2jappulizia del reparto viene utilizzato un

sistema di pulizia pneumatica la cui emissionedéviduata dal punto E1.

Le piastrelle una volta sformate dalla pressa veagaviate all’essiccatoio verticale, nel nostro

caso sono tre essiccatoi marca SITI modello VDIESY/2 — ES3/2); I'essiccatoio verticale ha la

funzione di ridurre 'umidita della piastrella, atfi I'argilla atomizzata di ingresso ha un tasso d

umidita del 5-6 %, mentre 'umidita all’uscita deBsiccatoio € <1%; in questa fase la piastrella
composta di sola argilla, ancora non vi é statdiego alcuno smalto.

Il vapore prodotto dalla combustione del metanme&iemesso dai camini E4, E5 ed E16; queste
emissioni sono autorizzate senza obbligo di coingperiodici. Le piastrelle una volta uscite dagli
essiccatoi vengono inviate alle tre linee di sntatta (S1/ - S3/2) (4); lungo queste linee viene
applicato lo smalto sulla superficie della piassredllo scopo di ottenere l'effetto estetico e le

caratteristiche tecniche desiderati.

Gli smalti che vengono preparati nell’apposito répadi macinazione (12) (MS1/2 — MS12/2;
MPS1/2 — MPS4/2) vengono applicati in forma di pastrigrafica, ad umido e con aerografi, le
polveri disperse nellambiente durante la manipola degli smalti e delle fritte utilizzate per
caricare i mulini vengono captate inviate al filteomaniche a servizio del reparto e dopo la

depurazione emesse dal camino E8B.

Le applicazioni vengono realizzate sotto apposébire concepite per confinare all'interno di
gueste le eventuali nebbie (dovute ad aerosol) eventuali polveri e quindi tramite apposite
tubazioni vengono inviate ai filtri di depurazioragl tipo a maniche. Le emissioni dei filtri delle

smalterie sono individuate da E7B, esistente e2fa E
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Le piastrelle una volta smaltate vengono caricaiehbox di stoccaggio che con un sistema di
movimentazione automatico su rotaia vengono traapal parcheggio dei prodotti semilavorati
(5). Nel parcheggio c’e la contemporanea presenpeodotti sia cotti che crudi; il materiale crudo

viene prelevato e portato ai forni (6) per la cattu

| forni per la cottura delle piastrelle sono indiwvati con le lettere E-F-G, cuociono fino a
temperature di 1200 °C e sono del tipo “monostaatolli”: le piastrelle sono disposte su di un solo
strato e poggiano su rulli di materiale ceramice ¢angono sia da sostegno che da linea di

trasporto.

Il materiale una volta cotto viene di nuovo trasatr al parcheggio per poi essere prelevato di
nuovo ed inviato al reparto di scelta e pallettzaae (14) (LS4/2 — LP3/2), dove viene eseguita la
cernita estetica e tecnica delle piastrelle; I'apéce interviene soltanto nella fase di class#ioae
poiché il resto delle operazioni sono completamenematizzate; all’uscita dalla linea di scelta il
prodotto passa automaticamente all’inscatolamermtoaka pallettizzazione; il termoretraibile
applicato ai pallets passa attraverso l'appositmdo(FTR2) (16) per il riscaldamento, le cui
emissioni vengono emesse da E38; questa emissidngp® esclusivamente termico ed i prodotti

immessi in atmosfera sono quelli dati dalla comibust del metano.

Il materiale una volta preparato sui pallet vieneigito al magazzino centrale della Tagina.
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Figura 3 - Schema a blocchi stabilimento 2 sezione EST



Sezione OVEST — Pezzi Speciali

Come gia descritto nella sezione precedente llargiene scaricata nella tramoggia comune e da
guesta con opportuni nastri trasportatori vieneaitavallo stoccaggio della sezione ovest costituito

da cinque silos (7) della capacita di circa 18 @aut. c

Il materiale stoccato nei silos viene prelevato pezzo di estrattori a bocca di lupo e tramite un
sistema di nastri ed elevatori a tazze, completé&gnantomatici, viene inviato direttamente alle

presse idrauliche (8) per la formatura a secco.

Le presse alimentate in automatico sono quattra:prassa WELKO ID 510 (P4/2) con 500 ton di
forza di pressatura, una pressa SACMI PH 550 (P&38)500 ton di forza di pressatura e due
presse SITI Magnum 1500 (P5/2 — P7/2) con 1500dtdinrza di pressatura. Le polveri disperse
nelle operazioni di pressatura vengono aspiratenpezzo di opportune bocche di captazione
disposte lungo il percorso dell’argilla e I'ariariBulta, depurata, viene emessa dai punti E23, E24
ed E44, quest'ultimo al servizio della pressa disioma SACMI PH 550 (P8/2). A servizio del

reparto c’'e anche un impianto di pulizia pneumatkceui emissione € individuata da E45.

Le piastrelle una volta sformate dalle presse aueatazione automatica vengono inviate agli
essiccatoi orizzontali: tre sono di marca IMAS (ES4S5/2, ES7/2) ed uno di marca SACMI
(ES6/2). L'essiccatoio orizzontale ha la stessaifure di quello verticale descritto nella sezione
precedente, viene scelto essenzialmente per muotpiantistici, occupa meno spazio in altezza. Il
vapore prodotto dalla combustione del metano veEmesso dai camini E6, E27 ed E40 per gli
essiccatoi IMAS, dai camini E20 ed E39 per l'essiom SACMI; queste emissioni sono

autorizzate senza obbligo di controlli periodici.

Le piastrelle una volta uscite dagli essiccatoigge inviate alle quattro linee di smaltatura (9)
(S4/2 — S7/2); le lavorazioni svolte lungo le lirsmo le stesse descritte nella sezione precedente.

Le emissioni delle linee smaltatura sono indivieudai punti E19C, E25C ed E43 ed E55 in caso di
polvere da spazzolatura prima dal carico manuajgaditrelle da smaltare. Le piastrelle una volta
smaltate vengono caricate su apposite griglie euoosistema di movimentazione manuale vengono
trasportate al parcheggio dei prodotti semilavofaf). Il materiale crudo viene prelevato da un
operatore e portato ai forni (11) per la cotturdorhi per la cottura delle piastrelle sono tre e
vengono individuati con le lettere E — F — G , d¢ano fino a temperature di 1200 °C e sono del
tipo “monostrato a rulli”: le piastrelle sono digpe su di un solo strato e poggiano su rulli di
materiale ceramico che fungono sia da sostegnodehknea di trasporto; i fumi emessi dalla

combustione a metano dei forni E — F — G vengonoassi in atmosfera dopo essere stati trattati
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dall'impianto dei depurazione E41. In caso di avatel depuratore, i prodotti della combustione
vengono immessi in atmosfera attraverso i camirdndergenza E21B, E30B ed E32B, autorizzati
senza obbligo di controlli periodici.

L’aria di risulta del raffreddamento rapido deirfoviene emessa dai punti E22, E31 ed E33, nel
caso di E22 a volte il flusso d’aria puo esserézatito per il preriscaldamento del materiale da
cuocere e quindi successivamente l'aria viene emnesd camino E29, avente caratteristiche

identiche ad E22. Queste emissioni sono autorizaatea obbligo di controlli periodici.

Il materiale una volta cotto viene di nuovo trasatr al parcheggio per poi essere prelevato ed
inviato al reparto di scelta e pallettizzazione)(1I554/2, LP3/2) dove viene eseguita la cernita
estetica e tecnica delle piastrelle; all'uscitaladdinea di scelta, sul prodotto inscatolato e
pallettizzato, viene applicato il termoretraibils@ccessivamente fatto passare attraverso I'ajgposit

forno (16) (FTR/2), descritto precedentemente,jlpéscaldamento.

Il materiale una volta preparato sui pallet vieneigito al magazzino centrale della Tagina.
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Reparti comuni

Decoro manuale (13)

Nel reparto viene eseguito il decoro manuale entaltatura dei pezzi di complemento per il

materiale prodotto negli altri reparti.

Il decoro manuale viene eseguito o con pennellanalts liquido, oppure utilizzando degli
aerografi, in questo caso i vapori e le polverirtwalmente emessi vengono captate da apposite
bocchette di aspirazione posizionate sulle cabinespduzzatura e quindi inviate al filtro di
depurazione, del tipo a maniche, la cui emissioned&iduata da E34 ed E53. Al servizio del
reparto sono presenti i forni discontinui SAFF affmla, e Forniker FKR12 a rulli; le emissioni
sono individuate rispettivamente dai camini E52 s oggetto di spostamento allo stabilimento 1

(nuovo punto di emissione E23) ed E54.
Laboratorio tecnologico (17)

Il laboratorio tecnologico e al servizio di tuttitee gli stabilimenti; nel laboratorio vengono
realizzati i prototipi ed i campioni di produzioneel laboratorio vengono realizzate lavorazioni
assimilabili a quelle del decoro manuale; le eroissdelle lavorazioni effettuate sono individuate

dal camino E46.

Sezione Ceramica IN (Tav. SIN)

Produzione mosaico (1)

In questo reparto viene lavorato parte del matenigh cotto prodotto nell’altro stabilimento. La
lavorazione consiste nel tagliare le piastrelle apposite macchine da taglio ad umido (TAG1 —
TAG2) e partendo da formati piu grandi ridurli arf@ti piu piccoli per formare dei mosaici. |l
materiale una volta tagliato e prima di essereotatat, va asciugato dall’acqua utilizzata per i
taglio. L’asciugatura si esegue con due essictatmii emissioni, caratterizzate da vapore acqueo e
combustione del metano, sono individuate dai paAfl ed E50, I'essiccatoio n. 2 dispone anche di
una emissione di raffreddamento che serve ad aaneenvolumi di aria movimentata, individuata

con E51. Queste emissioni sono autorizzate serida@oldi controlli periodici.

Il materiale prodotto, una volta scatolato, viemaato al magazzino centrale.

2.2 Materie prime e chemicals

Le materie prime utilizzate nel processo produtBeno riportate in Tabella 5, contenente anche i
gquantitativi utilizzati nel 2015.
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Tabella 5 -Materie prime utilizzate nel ciclo produttivo (Anndi riferimento 2015)

Quantita annue
Modalita di | (2015) utilizzate (per
stoccaggio| categorie omogenee
[t/anno]

N° Descrizione Impianto/fase utilizzo

Pressatura essiccazione-
1 Impasto atomizzato base biancp stabilimenti 1B, 2 (sezioni Silos 290,000
EST e OVEST)
Pressatura essiccazione-
2 | Argilla atomizzata-impasto per gresstabilimenti 1B, 2 (sezioni Silos 28450,410
EST e OVEST)
Pressatura essiccazione-
3 Argilla atomizzata-monoporosa| stabilimenti 1B, 2 (sezioni Silos 2264,500
EST e OVEST)
Pressatura essiccazione-
4 Impasto grés grigio stone stabilimenti 1B, 2 (sezioni Silos 1044,020
EST e OVEST)
Pressatura essiccazione-
5 colore nero stabilimenti 1B, 2 (sezioni Silos 55664,000
EST e OVEST)
Pressatura essiccazione-

6 pigmento body black csf33735| stabilimenti 1B, 2 (sezioni Silos 4000,000
EST e OVEST)
7 Smalti Colorazione-smaltatura Sacchi 888,923
8 Colori per smalti Colorazione-smaltatura Sac<_:h.| 32,369
Fustini
9 Veicoli serigrafici, additivi Colorazione-smaltatura C::SEI(;;”IE 70,900

Le materie prime necessarie alla preparazioneim@ldisto, in granuli e polvere, vengono stoccate
tutte in silos internamente agli stabilimenti. Gihalti sono in parte liquidi e in parte in polvere
vengono stoccati sia internamente che esternansgliestabilimenti: sono presenti 2 aree di
stoccaggio interne per smalti in polvere (unar#rno dello stabilimento 1B, un’altra all'interno
dello stabilimento 2); sono inoltre presenti 4 atkestoccaggio esterne per smalti liquidi e in
polvere (due in prossimita dello stabilimento 1Bl&e due in prossimita dello stabilimento 2). |
semilavorati vengono stoccati in aree appositameadécate all’interno di vari stabilimenti mentre
I prodotti finiti vengono inviati al magazzino cegle dell’azienda: dalla planimetria V allegataall
domanda AIA risultano inoltre presenti 11 aree restedi stoccaggio per prodotti finiti (1 in
prossimita dello stabilimento 1, 4 in prossimitall@estabilimento 1B, 3 in prossimita del
magazzino e altre 3 in prossimita del reparto Mmsai Ceramica IN).

Le aree esterne adibite allo stoccaggio di magariae pericolose per 'ambiente sono individuate
nella planimetria V allegata alla domanda AIA (Adea 2 per lo stabilimento 1B, Area 1, 2 e 3 per
lo stabilimento 2); tali aree sono realizzate ipesticie impermeabile (catrame) e dotate di griglia

di raccolta che convoglia i liquidi o I'acqua pioa all'interno del bacino di contenimento; da
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guesto, per mezzo di pompe idrauliche, il liquidene inviato alla vasca di accumulo del
depuratore delle acque reflue di lavorazione addessingolo stabilimento.

Le aree 1 e 2, aventi capacita di stoccaggio dac mc, prossime allo stabilimento 1B, sono state
realizzate nel 2007 con bacini di contenimentairdiacl2 mc.

Per quanto riguarda lo stabilimento 2, I'area ia¢asrealizzata nel 1996 mente le aree 2 e 3, iavent
capacita di stoccaggio rispettivamente di 30 e 25 sono state realizzate nel 2007 con rispettivi
bacini di contenimento di 12 e 10 mc.

Sono di seguito riportati le materie prime e i cieais utilizzati nel ciclo produttivo, per i quali
Gestore ha prodotto le relative schede di sicutezza

- INK-44160 FRITTA CERAMICA

- IPE-16059 FRITTA CERAMICA

- SSE15 ENGOBBIO PER GRES PORCELLANATO

- COS 009051 ENGOBBIO BIANCO APIOMBICO

- IPK-46062 FRITTA CERAMICA

- INK-44249 FRITTA CERAMICA

- TTG 1188 COMPOSTO BIANCO

- 1404618

- CEMAT1270 COMPOUND PER CERAMICA

- TTG 1641 COMPOSTO BIANCO

- ENG1261/TA COMPOUND PER CERAMICA

- 1408107 PIGMENT BODY CSF-33979.IT BLACK S20KG PIGMENTO PER USO

INDUSTRIALE

- AL 84274 - COLORANTE IN MISCELA NERO

- PGD116 PIGMENTO NERO

- PGD233 PIGMENTO AVANA

- PGD7608 PIGMENTO GIALLO

Nel PMC 2016, il Gestore ha fornito la descrizioshe chemicals utilizzati negli impianti di

depurazione, con i relativi consumi nell’anno 2015:

Tabella 6 - Quantita di chemicals utilizzati neglimpianti di depurazione- Anno 2015

Sa Quantita annue
Descrizione SR O.I' (2015) utilizzate
stoccaggio [t/anno]
Soda Caustica 30% Cisterna 13.650
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Descrizione '\g%‘ii'ggg?(') 83?2;”&?22;;
[t/anno]
Polifloc Cisterna 8.800
Cloruro Ferrico 40% Cisterna 7.884
Antischiuma Emulsione Siliconica Tanica 240

2.3 Approvvigionamento idrico

L’approvvigionamento idrico avviene mediante acait (5 attacchi alla rete pubblica) e
mediante emungimento dell'acqua prelevata da cipgaei di attingimento.

L’acqua viene utilizzata, per uso industriale e y&rigienico sanitari, negli stabilimenti 1, 1Re
nelle tabelle seguenti si riportano in dettaglicnf@rmazioni relative all’approvvigionamento idoic

riferite al’anno 2015
Tabella 7 - Risorse idriche - STABILIMENTO 1B (T1B) - Anno 2015

PUNto di fita Metodo di
Flussi ;ler}igvol Fase di utilizzo Q;:;;;)a determinazione
P Misura Calcolo/stima
Acque pr?\'/‘\e/‘é‘;‘te dapozzp o 1 4-8C.2/1B 2.982 MISURATO
Acque pr?\'f\’/‘é‘;‘te dapozzp by 11 4-8C.2/1B 239 MISURATO
Acque pr?\'f\’/‘é‘;‘te dapozzp  ps_11g 4-8C.2/11B 1.021 MISURATO
Acque prelevate da T1B 4-8C.2/1B 6.852 MISURATG
acquedotto (Wa)
Acque prelevate da Servizi igienici
acquedotto (Wa,u) T1B dipendenti 390 MISURATO
Tabella 8 - Risorse idriche - STABILIMENTO 2 (T2) - Anno 2015
. . Metodo di
Flussi Punio @l Fase di utilizzo (QUENi: determinazione
prelievo (m3/a) Mi Calcolo/
Isura stima
Acque prelevate da pozzp i 4-12-13C.2[2 9-12
(Wp) P4 -T2 .13 C.2/2PS 2.228 MISURATO
Acque prelevate da pozzp i 4-12-13C.2[2 9-12
(Wp) P5-T2 - 13 C.2/2PS 2.579 MISURATO
Acque prelevate da 4-12-13C.2[2 9-12
acquedotto (Wa) 2 - 13 C.2/2PS 783 MISURATO
Acque prelevate da Servizi igienici
acquedotto (Wa,u) 2 dipendenti 813 MISURATO
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Tabella 9 - Risorse idriche - STABILIMENTO 1 (T1) - Anno 2015

di Metodo di
Flussi AL e Fase di utilizzo | Quantita (m¥a) determinazione
prelievo
Misura Calcolo/stima
Acque prelevate da pozzp
- - 0 - -
(Wp)
Acque prelevate da pozzp
- - 0 - -
(Wp.u)
Acque prelevate da
T1 14 C.2/1 13301 MISURAT(
acquedotto ()
Acque prelevate da Servizi igienici
acquedotto (W) T dipendenti 989 MISURATO

Al interno del processo produttivo (attivita IPPtakslimenti 1B e 2) I'acqua viene utilizzata nel
seguente modo:
* produzione smalti il 80% del prelievo (13.347 m3®@) di cui il 10 % (1.335 m3) e
utilizzato per il lavaggio mulini, quindi scaricatbrestante evapora nel processo di cottura
* pulizia linee il 20% del prelievo (3.337 m3/anno)
Tale stima é effettuata considerando un prelievouandi 16.684 m3 utilizzati per la sola
produzione, esclusi i servizi igienici. Per ottimare i volumi di acqua utilizzati sono stati
realizzati:
* impianti di trattamento delle acque (depuratorih cautilizzo parziale delle stesse per il
lavaggio delle linee di produzione
» utilizzo di lance, per la pulizia delle linee, att nebulizzazione per ridurre il consumo
idrico
Tali accorgimenti permettono un recupero al momeei@3-4% del prelievo per la fase specifica.
* impianti di riciclo dellacqua nel taglio e levigat delle piastrelle che permettono il
recupero del 100% del prelievo per la fase spexific
Tale situazione pud essere cosi riassunta:
* i1 70% di acqua prelevata evapora nel processottlia
* il 28,5% di acqua prelevata viene restituita sdtiona di scarichi idrici in pubblica
fognatura

* il 1,5% di acqua prelevata é riutilizzata
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2.4 Energia

Le fonti energetiche utilizzate per l'attivita is@me sono energia elettrica e metano.

| dati relativi ai consumi energetici sono riportaglla tabella seguente:

Tabella 10 - dati relativi ai consumi energetici ANNO 2015

Consumi Stabilimento 1 (a) Stabilimento 1B (b) Stabilimento 2 (c)
Eneraia 856000 kWh (dato stimato per il 3731776 kWh (dato stimato per il
9 2015, il dato aggregato per 3735867 kWh (dato 2015, il dato aggregato per
elettrica i o2 R S . - oY R .
(KWh) stabilimento 1 e 2 & misurato ed & parimisurato per il 2015) | stabilimento 1 e 2 & misurato ed € pari
a 4587776 kWh) a 4587776 kWh)

290000 m3 (dato stimato per il 2015,
il dato aggregato per stabilimento 1 e
2 & misurato ed é pari a 806814 mB)

434081 m3 (dato stimato per il 2015,
il dato aggregato per stabilimento 1 e
2 & misurato ed & pari a 806814 mp)

2286653 m3 (dato
misurato per il 2015)

Metano
(M3)

L’energia viene acquistata dalla rete ad una teresidi alimentazione di 20 KV e una potenza
impegnata di 4750 kW per gli stabilimenti 1 e 2243 kW per lo stabilimento 1B. Dal dato stimato
disaggregando le produzioni per i vari stabilimesitiottiene un consumo elettrico per unita di
prodotto, espresso come kWH/mari a 12,73 per gli stabilimenti 1 e 2 e a 4pét lo stabilimento
1B.

Il metano e usato come combustibile per i fornicdttura, per gli essiccatoi e del forno per
I'applicazione del termoretraibile per un consumtale pari a 3.093.467 dmll consumo totale
specifico di energia é di 7,1 GJ/t, al di sopraa®isumo specifico totale medio, pari a 6,37 GJI/t,
indicato dalle linee guida di settore per un cmbonpleto di produzione di grés porcellanato.

Con riferimento alla tabella precedente, il metatiizzato per I'essiccazione delle piastrelle € pe
la successiva cottura e quello dato dalla somma delonne (b)+(c), quindi pari a 2.720.734 m3,
mentre il dato riportato nella colonna (a) non éomducibile a cottura ed essiccazione delle
piastrelle, ma bensi all'asciugatura dopo la scatads. In conseguenza di quanto indicato il
consumo totale specifico scende da 7,1 GJ/t a®,24 in linea con il valore indicato dalle linee

guida di settore per un ciclo completo di produgidingres porcellanato, che é pari a 6,37 GJ/t.

2.5. Emissioni
2.5.1 Emissioni in atmosfera
Le emissioni in atmosfera generate dall’aziendaoscaratterizzate dalle principali tipologie di
inquinanti, di seguito riportate:
e Ossidi di azoto (NQ);
* Polveri;
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e Piombo;

* Fluoro;

e Monossido di carbonio (CO).
Nelle linee guida di settore sono riportati i limii concentrazione di inquinanti applicati nella
regione Emilia Romagna, specificatamente per iltrBi® di Sassuolo da dove si origina oltre
I'80% della produzione nazionale; in riferimentoliagquinanti suddetti, sono forniti i seguenti

valori riportati in tabella:

Concentrazione massima di inquinante nell’emissiondepurata
Emissioni gassose da (mg/Nm’)
Materiale particellato] Composti del Fluoro  Compatgti Piombo

Impianti di macinazione,

essiccamento a spruzzo, 30

pressatura

Linee di smaltatura 10

Forni di cottura 5 5 0,5

Nelle tabelle che seguono sono riportate le carstithe geometriche dei punti di emissione
autorizzati, con relative portate, inquinanti e @amtrazioni autorizzate. Nelle tabelle, le emisision
colorate in rosso sono quelle presenti ad oggieesetnanno dismesse o spostate con I'ampliamento
dello stabilimento 1B, mentre quelle colorate i Isbno le emissioni nuove o trasferite dallo
stabilimento 2 dopo I'ampliamento dello stabilimzaB.
Questo € lo schema degli spostamenti/aggiornaraeptinti di emissione con I'ampliamento dello
stabilimento 1B:

E13 stab. 1B — E13A e E13B stab. 1B

E40 stab. 2 — E19 stab. 1B

E41 stab.2 — E20 stab. 1B

E32B stab. 2 — E21 stab. 1B

E33stab.2 — E22 stab. 1B

E52 stab. 2 — E23 stab. 1B
E45 stab. 2 — E24 stab. 1B
E26 stab. 2 — E25 stab. 1B

E46 stab. 2 — E26 stab. 1B
Inoltre, i due nuovi punti di emissione E17 ed Eg&htivi all'essiccatoio 0, insieme al punto di
emissione E19 relativo all'essiccatoio orizzontséz. OVEST sono impianti termici alimentati a
metano.
Nella Tabella 11 sono elencati tutti gli impiargrmici alimentati a metano insieme alla rispettiva

potenza. Da questa si evince come la potenza tottilata supera i 3MW per gli stabilimenti 1B
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e 2 e, pertanto, i rispettivi punti di emissione fa stabilimenti devono essere autorizzati

del D.Lgs. 152/06 e s.m.i..

Tabella 11 —Impianti termici alimentati a metano dopo I'ampliaento dello stabilimento 1B (Fase 2)

aisse

Impianto

Potenza termica

Punto di emissione

Stabilimento 1

Forno asciugatura piastrelle 0,35 MW E23
Forno per applicazione termoretraibile 0,42 MW E57
Im_planto termico a metano per riscaldamento essiaca 0.28 MW E60
orizzontale IMAS
Potenza totale stabilimento 1 1,05 MW
Stabilimento 1B

Impianto termico a metano (essiccatoio 1) 1,16 MW 3 E
Impianto termico a metano (essiccatoio 2) 1,16 MW 4 E
Impianto termico a metano (essiccatoio 3) 1,16 MW 5 E
Emissione dal forno per applicazione termoretraibil 0,40 MW E1l4
Impianto termico essiccatoio 0 2,45 MW E17 —E18
Combustione metano essiccatoio orizzontale sez. SIVE 0,37 MW E19
Potenza totale stabilimento 1B 6,70 MW

Stabilimento 2 e Reparto Mosaico — CERAMICA IN
Combustione metano essiccatoio verticale sez. EST , 70 AW E4
Combustione metano essiccatoio verticale sez. EST , 70 AW E5
Combustione metano essiccatoio orizzontale sez. SIVE 0,61 MW E6
Combustione metano essiccatoio verticale sez. EST 0,70 MW E16
Combustione metano essiccatoio orizzontale sez. SIVE 0,27 MW E20
Combustione metano essiccatoio orizzontale sez. SIVE 0,72 MW E27
Emissione dal forno per applicazione termoretraibil 0,40 MW E38
Combustione metano essiccatoio orizzontale sez. SIVE 0,27 MW E39
Essiccatoio orizzontale reparto ceramica IN 0,28 MW E49
Essiccatoio mosaico 0,58 MW E50
Potenza totale stabilimento 2 5,22 MW
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Tabella 12 -Punti di emissione relativi allo stabilimento 1

Durata
Punto Portat media Frequenza T . Concentrazione | Altezza 5 . O
; ; ortata - o emperatura ; ; iametro ipo di
di Provenienza emissione | emissione X Inquinante (mg/Nm®) Camino ;
. (Nmc/h) (°C) (m) abbattimento
emissione nelle 24h (gg/anno) (m)
(h/giorno)
Aria di
raffreddamento del Emissione scarsamente
E22 forno per asciugatura 2.000 16 200 50 significativa 6,50 0,50 -
piastrelle
Impianto termico a Non soggetto ad autorizzazione ai
E23 metano per forno | 2.000 16 200 100 | Sensidelian 272, commaleal g5 0,40 .
asciugatura piastrellg 15§%r6e(M§ta{no )_ 0635M9\’AS/5
Emissione dal forno Non soggetto ad autorizzazione ai
E57 per applicazione | 200 16 200 70 Selr‘\’f'pd;'t'ealr " fjia‘;‘a’;mglése all. 14 0,30 :
t traibil ’ © 9=
ermoretraiblie 152/06 (Metano — 0,42MW)
'mpr'?;‘:;’;grggfo a Non soggetto ad autorizzazione i
E60 riscaldamento 2.500 16 200 105 Se?\f'pdzjltlealr tle fji’d():%rglmg‘lése al. g5 0,40 -
essiccatoio ’ AN
orizzontale IMAS 152/06 (Metano — 0,28MW)
Asciugatrice Art. 282, emissioni non sottoposte
E64 indumenti addetti - 3 220 60 alle disposizioni del Titolo | alla| 6,50 0,20 -
alimentata a metang parte V del D.Lgs 152/06 e s.m.i
Art. 282, emissioni non sottoposte
E65 Riscaldamento Uffici - 14 183 140 alle disposizioni del Titolo | alla 10,5 0,22 -
parte V del D.Lgs 152/06 e s.m.i
Riscald ¢ Art. 282, emissioni non sottoposte
E66 Iscaidamento - 14 183 135 alle disposizioni del Titolo | alla 6,50 0,08

Spogliatoi

parte V del D.Lgs 152/06 e s.m.i
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Tabella 13 -Punti di emissione relativi allo stabilimento 1B

Durata media
Punto o Frequenza | Temperatu ; Altezza ; ; ;
; ; Portata emissione - _ Concentrazione ; Diametro Tipo di
di Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino ;
- (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m) abbattimento
emissione ; (gg/anno) (°C) (m)
(h/giorno)
E1 Tramoggiasilose | 45 g 16 220 Ambiente Polveri 20 22 0,05/ Filiia
presse maniche
Pulizia pneumatica Filtri a
E2 reparto tramoggia, 1.200 8 220 Ambiente Polveri 20 10 0,20 ich
silos e presse maniche
i ; CO 100
Impianto termico a
E3 metano (essiccatoio 1 6.000 16 220 120 Oesidi di azot0 200 18 0,40 -
; ; CO 100
Implanto termico a
E4 metano (essiccatoio 2 6.000 16 220 120 Ossidi di azoto 200 0,40 )
; ; CO 100
Implanto termico a
ES metano (essiccatoio 3 6.000 16 220 120 Ossidi di azoto 200 0,40 )
o : Polveri 15 Filtri a
E6 Linee di smaltatura | 69.000 16 220 Ambiente - 15 1,25 .
Piombo 2 maniche
i inazi Polveri 20 iltri
E7 Mulini macinazione | g 51 16 220 Ambiente : 16 0,42 Filtri a
smalti Piombo 2 maniche
Polveri 10 Filtri a
E8 Fomile?2 26.000 24 310 120 Osgé?r;‘ibgzoto 1250 15 0,9 mi‘ﬂg‘f *
Fluoro 5 assorbimento
Emissione di
emergenza forno 1, - .
E9 solo in caso di avaria 12.000 - - 250 Emissione di emergenza 9 0,8( -
di E8
Aria di risulta del
E10 raffreddamento forno Emissione scarsamente significativa -
1
Avria di risulta del
E1l1l raffreddamento forno Emissione scarsamente significativa -
1
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Punto
di

emissione

Provenienza

Portata
(Nmc/h)

Durata media
emissione
nelle 24h
(h/giorno)

Frequenza
emissione

(gg/anno)

Temperatu
ra
°C)

Inquinante

Concentrazione
(mg/Nm?)

Altezza
Camino

(m)

Diametro

(m)

Tipo di
abbattimento

E12

Emissione di
emergenza forno 2,
solo in caso di avaria

di E8

14.000

250

Emissione di emergenza

0,9(¢

E13

Aria di risulta del
raffreddamento forno
2

Emissione scarsamente significativa

E13A

Aria di risulta del
raffreddamento forno
2

Emissione scarsamente significativa

E13B

Aria di risulta del
raffreddamento forno
2

Emissione scarsamente significativa

E1l4

Emissione dal forno
per applicazione
termoretraibile

2.000

16

220

70

CoO

100

Ossidi di azoto|

200

0,30

E15

Aspirazione e
depurazione polveri
provenienti da
tramoggia linea carico
silos e supero
bandboard

20.500

16

220

Ambiente

Polveri

20

22

0,70

Filtri a
maniche

E16

Aspirazione e
depurazione polveri
provenienti da reparta
colorazione e
agglomerazione argilla

A

76.500

16

220

Ambiente

Polveri

20

12

1,30

Filtri a
maniche

E17

Impianto termico
essiccatoio 0

9.000

16

220

120

CcO

100

Ossidi di azoto

200

18

0,63
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Durata media

Punto o Frequenza | Temperatu ; Altezza ; ; ;
; ; Portata emissione o _ Concentrazione ; Diametro Tipo di
di Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino ;
- (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m) abbattimento
emissione ; (gg/anno) (°C) (m)
(h/giorno)
CO 100
Impianto termico 9.000 16 220 18 0,63 -
E18 essiccatoio 0 120
Ossidi di azoto 200
. CO 100
Combustione metano
E19 essiccatoio orizzontalg  2-900 16 200 100 8,00 0,40 -
. OVEST T
sez Ossidi di azoto 200
Impianto abbattimentd Polveri 10 Filtri a
E20 fumi Forno 3 — 12.000 24 300 140 Piombo 2 15 0,7 maniche +
Forniker FKR 40 (Ex Ossidi di azoto| 150 chemi
Forno G Stab. 2) Fluoro 5 assorbimento
Emissione di
emergenza forno 3, - - e ; 8,50 0,50
E21 solo in caso di avaria 10.000 200 Emissione di emergenza
di E20
E22 Aria di raffreddamento Emissione scarsamente significativa
forno 3
Polveri 10
500 10 100 Piombo 2 6,5 0,2
E23 Forno a muffola SAFH 440 Ossidi di azoto 150
Fluoro 5
Pulizia Pneumatica 1.000 16 200 . . 9,0 0,2 Filtri a
E24 lato Ovest Ambiente Polveri 20 maniche
E25 Squadratrice BMR| 42.000 16 200 Ambiente Polveri 15 8,0 08 Filiri a
maniche
E26 Laboratorio 15.000 16 200 Ambiente| ___Polveri 20 8,0 058 Filtri a
Piombo 2 ' maniche
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Tabella 14 -Punti di emissione relativi allo stabilimento 2 eparto Mosaico — CERAMICA IN

Durata media

Concentrazion

; - Frequenza | Temperatu Altezza ) Tipo di
Punto di ; Portata emissione - ; e ; Diametro ;
. Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m)
. (9g/anno) (°C) (m) 0o
(h/giorno)
Pulizia pneumatica Filtri a
El reparto tramoggia e 600 3 240 Ambiente Polveri 20 7 0,15 ich
presse sez. EST maniche
Aspirazione e Filtri a
E2 depurazione polverii  21.000 16 200 Ambiente Polveri 20 7 0,70 ich
presse sez. EST maniche
Aspirazione e
depurazione polveri . . Filtri a
E3 tramoggia e silos 7.200 5 240 Ambiente Polveri 20 7 0,40 maniche
sez. EST
Combustione metano co 100
E4 essiccatoio verticale 6.300 16 200 95 —— 12 0,45 x 0,45 -
sez. EST Ossidi di azoto 200
Combustione metano coO 100
E5 essiccatoio verticale  6.300 16 200 95 — 12 0,45 x 0,45 -
sez. EST Ossidi di azoto 200
Combustione metano CcO 100
essiccatoio
E6 orizzontale sez. 3.000 16 200 100 — 9 0,40 -
OVEST Ossidi di azoto 200
i i Polveri 15 iltri
g7g | Lineedismaltatural 5 55 16 220 Ambiente : 8 0,80 Filtri a
lato EST Piombo 2 maniche
L P Polveri 20 e
ESB Mulini machonel 4.300 16 220 Ambiente 8 0,30 Filtr o
Piombo 2 maniche
Combustione metano coO 100
E16 essiccatoio verticale 7.000 16 200 100 — 8 0,75 -
sez. EST Ossidi di azoto| 200
. . Polveri 15 e
Linea di smaltatura 4 . Filtri a
E19C Lato OVEST 30.000 16 200 Ambiente : 8 0,8 maniche
Piombo 2
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Punto di

emissione

Provenienza

Portata
(Nmc/h)

Durata media
emissione
nelle 24h
(h/giorno)

Frequenza
emissione

(gg/anno)

Temperatu
ra
°C)

Inquinante

Concentrazion
e
(mg/Nm?)

Altezza
Camino

(m)

Diametro

(m)

Tipo di
abbattiment

(0]

E20

Combustione metano
essiccatoio
orizzontale sez.
OVEST

4200

16

200

CoO

100

100

Ossidi di azoto|

200

10

0,25

E21B

Forno rapido a rulli
monostrato forno,
emissione di

emergenza che
funziona solo in casq
di avaria di E8

3.800

200

Emissione di emergenza

0,50

E22

Aria di
raffreddamento
forno rapido a rulli
monostrato forno E

Emissione scarsamente significativa

E23

Aspirazione e
depurazione polveri
presse sez. OVEST|

20.000

16

200

Ambiente

Polveri

20

8,50

0,70

Filtri a
maniche

E24

Aspirazione e
depurazione polveri
silos e presse sez.
OVEST

13.700

16

200

Ambiente

Polveri

20

8,00

0,55

Filtri a
maniche

E25C

Linee di smaltatura
6-7 lato OVEST

30.000

16

200

Ambiente

Polveri

15

Piombo

8,00

0,75

Filtri a
maniche

E26

Linee di smaltatura
2-3 lato EST

42.000

16

200

Ambiente

Polveri

15

Piombo

8,00

0,95

Filtri a
maniche

E27

Combustione metano

essiccatoio
orizzontale sez.
OVEST

2.500

16

200

90

CoO

100

Ossidi di azoto

200

9,00

0,40

E29

Sfiato aria
essiccatoio pezzi
speciali

Emissione scarsamente significativa
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Durata media

Concentrazion

; . Frequenza | Temperatu Altezza : Tipo di
Punto di : Portata emissione _ . e : Diametro :
. Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m)
. (9g/anno) °C) (m) 0o
(h/giorno)
Forno rapido a rulli
monostrato forno F, - - 200 e : 11 0,50 )
E30B s0lo in caso di avaria 10.000 Emissione di emergenza
di E41
Aria di
raffreddamento 24 20 150 Emissione scarsamente 8,00 0,50 i
E31 forno rapido a rulli 10.000 significativa
monostrato forno F
E32B Forno rapido a rulli 10.000 - - 200 Emissione di emergenza 8,50 0,50 -
monostrato forno G '
Aria di
£33 raffreddamento 8.000 24 200 150 Emissione scarsamente 8,50 0,50 i
forno rapido a rulli significativa
monostrato forno G
Cabine decoro . Polveri 20 -
E34 manuale pezzi 12.000 16 200 Ambiente 7,50 0,56 Filtr ?]
speciali Piombo 2 maniche
Emissione dal forno CcoO 100
E38 per applicazione 2.000 16 200 70 8,00 0,30 -
termoretraibile Ossidi di azoto 200
Combus.tione metano co 100
E39 essiccatoio 2.500 16 200 100 8,00 0,20 -
orizzontale sez. Ossidi di azoto 200
OVEST
Combus_tlone metan D CcO 100
E40 _eSS'C‘t35‘|t0'0 2.500 16 200 100 8,00 0,40 -
orizzontale sez. Ly g
OVEST Ossidi di azoto 200
Polveri 10
: Filtri a
Impianto di Piombo 2 .
E41 abbattimento polveri 12.000 24 300 140 o 15 0,7 mamCh.e *
forni Ossidi di azoto| 150 chemi
orni E-F-G .
assorbimento
Fluoro 5

Pag. 40 di 92




Durata media

Concentrazion

; . Frequenza | Temperatu Altezza : Tipo di
Punto di ; Portata emissione o ; e ; Diametro ;
- Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h A (mg/Nm”) (m)
. (gg/anno) (°C) (m) 0
(h/giorno)
. . Polveri 15 T
E43 Linee di smaltatura| ;g 55 16 200 Ambiente 8,50 0,68 Filtri a
5-6 lato OVEST Piombo 2 maniche
Aspirazione e Filtri a
E44 depurazione polveri| 13.700 16 200 Ambiente Polveri 20 8,00 0,56 ich
pressa sez.EST maniche
Pulizia pneumatica . . Filtri a
E45 reparto OVEST 13.700 16 200 Ambiente Polveri 20 9,00 0,20 maniche
. Polveri 20 Filtri
Piombo 2 ’ maniche
Essiccatoio CoO 100
E49 orizzontale repartg  2.500 16 200 105 6,50 0,40 -
ceramica IN Ossidi di azoto 200
: . (0{0) 100
E50 Essiccatoio 3.000 16 200 120 6,50 0,40 -
mosaico Ossidi di azoto 200
Aria di
E51 raffreddamento | ) 5 16 200 Ambiente Emissione scarsamente 6,50 | 0,85x 0,95 -
essiccatoio significativa
mosaico
Polveri 10
Forno a muffola Piombo 2
E52 SAFF 500 10 100 100 9 0,20 -
Ossidi di azoto| 150
Fluoro 5
Cabi Polveri 20 tFiItrita N
E53 avina 1.300 16 200 Ambiente 9,00 0,40 essuto
spruzzatura decor Piombo 2 abbattimento
a umido
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Durata media

Concentrazion

; . Frequenza | Temperatu Altezza : Tipo di
Punto di ; Portata emissione o ; e ; Diametro ;
o Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m)
. (9g/anno) °C) (m) 0
(h/giorno)
Polveri 10
Piombo 2
E54 Forno FKR 12. 800 10 200 100 — 9,00 0,20 -
Ossidi di azoto 150
Fluoro 5
Riscaldamento Art. 282, emissioni non sottopos
E55 - 14 183 110 alle disposizioni del Titolo | alla 7,50 0,08 -

Spogliatoi

parte V del D.Lgs 152/06 e s.m.|.
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2.5.2 Scarichi idrici

Il Gestore, nella domanda A.I.A., dichiara le segugpologie di scarichi idrici:

» acque reflue industriali;

» acque reflue domestiche;

* acque meteoriche (bianche).
Gli scarichi riconducibili alla sola attivita induigle sono pari a 3.869%n
In conseguenza di quanto esposto la produziondfispemedia di acque reflue nellanno 2015
risulta pari a 3,86 #1000 nf di prodotto finito; tali valori sono al di sottoeidvalori medi,
compresi tra 7 e 15 #1000 nf di prodotto finito, riportati nelle linee guida diettore per
l'individuazione e l'utilizzazione delle miglioretniche disponibili, in riferimento a monocottura —
preparazione impasto a umido — gres porcellanasitato.
Non sono presenti nel sito campionatori automadiegli scarichi e sistemi di controllo in
automatico ed in continuo di parametri analitici.

Si riporta di seguito una descrizione degli scaner ogni stabilimento.

Stabilimento 1

Relativamente areflui industriali, il Gestore dichiara che nello stabilimento 1 rsdbrgenerano
scarichi idrici industriali in quanto il processplevigatura e a ciclo chiuso.

| reflui domesticiprovenienti da due complessi dei servizi igiemgngono inviati a fossa Imhoff e
poi recapitati alla fognatura comunale — acque (fecarichil/T1 e 2/T1).

Gli scarichi di tali reflui domestici sono saltuagiper lo scarico 2/T1 il Gestore dichiara undgiar
annua di 989 ma3.

Le acque meteorichdbianche) sono recapitate alla fognatura comuradeque chiare (Scarichi
3/T1,4/T1,5/T1, 6/T1).

Non si configura la presenzaréflui di dilavamento nelle aree adiacenti allo stabilimento 1.

Stabilimento 1B

Per quanto concerneéflui industriali, 'acqua di processo adoperata nello stabilimé®e per la
preparazione delle argille e degli smalti, perddizia dei mulini di macinazione degli smalti e per
la pulizia delle linee di smaltatura. Parte delijaa utilizzata per il processo produttivo viene
dispersa sotto forma di vapore durante la faseottua delle piastrelle; I'acqua utilizzata per i
lavaggi delle linee di smaltatura viene raccoltagamali posti sotto le linee di smaltatura i quali
convogliano I'acqua alle vasche di raccoltasMe Vrsy mentre I'acqua proveniente dal lavaggio
del reparto macinazione smalti viene raccolta ne#laca kv € da questa, mediante pompe di

rilancio, inviata alla vascapé, Le acque accumulate irk¥, vengono rilanciate alla vascayf da
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dove sono rilanciate nella vasca di accumulo e @meigzazione delle acque grezzg &/ quindi
sottoposte a depurazione.

Al depuratore confluiscono anchedeque reflue di dilavamentoaccolte dalle aree di stoccaggio
delle materie prime (aree di stoccaggio 1 e 2 adidallo stabilimento 1B) ove stazionano le
sostanze classificate come pericolose per 'ambéiemt caso di sversamento accidentale delle
sostanze pericolose queste vengono convogliatacanitbdi contenimento adiacenti alle aree stesse
e da questi alla vascar¥ (acque dell'area 2) e alla vascaw/(acque dell’area 1), quindi,
successivamente, al depuratore come avviene peglees di lavorazione.

La depurazione si rende necessaria dal momentol'abgua di processo contiene elementi
inquinanti, quali Solidi sospesi, C.0.D., Piomboncd, Ferro, Manganese e Alluminio, oltre i
limiti stabiliti nella Tabella 3 dell’'Allegato 5 & Parte 11l del D.Lgs. n. 152/06 e smi.

L'impianto di depurazione esegue un trattamentanato-fisico (chiariflocculazione); I'acqua
depurata esce dal decantatore per tracimazionenellavasca di accumulo delle acque chiarificate
(V), in parte viene riciclata per il lavaggio deltana del depuratore e delle linee di smaltatura. |
reflui depurati in eccesso vengono recapitati,aménte ai reflui domestici provenienti da uno dei
due complessi di servizi igienici, alla condotteetta al depuratore comunale.

Il Gestore dichiara che lo scari2éT 1B e effettuato per 16 ore giornaliere; relativameziteolume
medio annuo scaricato, il Gestore ha stimato meibba2015 una portata media di 9,2 m3/giorno per
un totale di 2034 m3/anno.

Nello scarico2/T1B e stata riscontrata la presenza delle sostanmolmse cadmio, cromo totale,
nichel, piombo, rame e zinco appartenenti alla F&.5 del D.Igs. n. 152/06; i valori di emissione
risultano inferiori ai limiti stabiliti dal D.lgsn. 152/06 All. 5 Tab. 3, ma superiori ai limiti di
rilevabilita analitica.

Fognatura acque chiare e scure

Le acque meteorichedello scarico 3/T1b sono allacciate al collett@@nunale delle acque
bianche, mentre il collettore 4/T1b & convoglia¢h flesso.

Gli scarichi dei bagni, docce e lavandini sono aminati nelle vasche biologiche tipo “IMHOFF” e
successivamente recapitanti alla fognatura puhblica

Le vasche sono formate da due elementi anulaemmento armato, con giunto a mezzo spessore, e
sono componibili atte a soddisfare qualsiasi egigen

Le giunture sono stagne al fine di difendere illsuo le falde sottostanti dai liguami, sono
ispezionabili ed accessibili con facilita per laipdica manutenzione, il vano di digestione e di
sedimentazione hanno dimensione notevole rispdtodanensioni totali per cui garantiscono la

sedimentazione anche in caso di punta.
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In base ai dimensionamenti operati dal Gestordpdaa IMHOFF dei servizi principali ha una
capacita totale di litri 7850, in grado di servB8 persone, mentre la seconda fossa relativa ai

servizi secondari, ha una capacita totale di1i®30 in grado di servire 9 persone.

Stabilimento 2

Per quanto concerneeéflui industriali, I'acqua di processo adoperata nello stabilim@&néoper la
preparazione delle argille e degli smalti, perddizia dei mulini di macinazione degli smalti e per
la pulizia delle linee di smaltatura. Parte delljaa utilizzata per il processo produttivo viene
dispersa sotto forma di vapore durante la faseottua delle piastrelle; I'acqua utilizzata per i
lavaggi delle linee di smaltatura viene raccoltagamali posti tra le linee di smaltatura. Per qaan
riguarda le linee di smaltatura 1-2-3, 'acqua odiecnei canali posti tra di esse viene convogliata
direttamente, per caduta, alla vasca di accumule deque grezze A le acque di lavaggio delle
linee 4 e 5 vengono convogliate nella vasca di mcto Vps; € da questa, per mezzo di una pompa,
vengono trasferite alla vasca di accumulgLe acque di lavaggio delle linee 6, 7 e 8 vengono
raccolte nei canali e convogliate nella vasga,VTale vasca funge da accumulo per lintero
reparto, e da questa, per mezzo di una pompagleacngono inviate alla vasca di accumulo del
depuratore Y. Le acque reflue del reparto mulini vengono acdateunella vasca ¥ e da questa
trasferite, con una pompa, alla vasca Ve acque prodotte dal laboratorio tecnologicogos
accumulate nella vasca, \& da questa trasferite, con una pompa, alla Vegcd 'acqua viene
quindi prelevata dalla vasca di accumulgQé/sottoposta a depurazione.

Al depuratore confluiscono anche le acque racadtie aree di stoccaggio delle materie prime (1 e
2 adiacenti allo stabilimento 2) ove stazionanostestanze classificate come pericolose per
'ambiente: le aree sono realizzate in superfigipermeabile (catrame), dotate di griglia di raaolt
che convoglia i liquidi (in caso di sversamento ideotale) o I'acqua piovana all’interno dei
corrispondenti bacini di contenimento adiacent @lee stesse e da questi, per mezzo di pompe
idrauliche, alla vasca A (acque dellarea 1) e alla vasca, (acque dellarea 2), quindi,
successivamente, al depuratore come avviene pegles di lavorazione.

Anche in questo caso, la depurazione si rende sagasdal momento che l'acqua di processo
contiene elementi inquinanti, quali Solidi sosp&3iQ.D., Piombo, Zinco, Ferro, Manganese e
Alluminio, oltre i limiti stabiliti nella Tabella 2lell’Allegato 5 alla Parte 11l del D.Lgs. n. 158/@
smi.

L'impianto di depurazione esegue un trattamentaonato-fisico (chiariflocculazione). L’acqua
depurata viene inviata nella vasca di accumuloedatique chiarificate (V) e, in parte, viene

riciclata per il lavaggio della zona del depuratémeflui depurati in eccesso vengono recapitiéi a
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condotta diretta al depuratore comunale (sca2id®) per mezzo di una pompa che provvede a
trasferirla dall’altra parte dello stabilimento @osi trova il collettore di collegamento al deparat
comunale; nel punto di allaccio e ubicato il poze€l ispezione e campionamento.

Il Gestore dichiara che lo scarico e effettuato J@&pre giornaliere; relativamente al volume medio
annuo scaricato, il Gestore ha stimato nell’annb520na portata media di 8,3%miorno per un
totale di 1835 rffanno.

Da analisi effettuate, nello scari@T2 e stata riscontrata la presenza delle sostanzeojmse
cromo totale, piombo, rame e zinco appartenerdi Blb.5 All.5 del D.lgs. n. 152/06; i valori di
emissione risultano inferiori ai limiti stabilitiadl D.Igs. n. 152/06 All. 5 Tab. 3, ma superiori ali
limiti di rilevabilita.

| reflui domesticiprovenienti dai due complessi dei servizi igiemengono inviati a fossa Imhoff e
poi recapitati alla fognatura pubblica (Scarithi2 e 3/T2).

Il Gestore dichiara che gli scarichi di tali reflomestici sono saltuari.

Le acque meteorichgbianche) sono recapitate in parte alla fognatmaunale — acque chiare
(Scarichi4/T2 e5/T2), in parte al fossd(T2).

Relativamente al repartbosaico—ex Ceramica INnon sono presenti scarichi di acque reflue
industriali; lo scarico dreflui domesticirecapita alla fognatura comunale — acque nereri(®ca
2/TIN) dopo trattamento in fossa Imhoff Lacque meteorichgbianche) sono recapitate alla
fognatura comunale — acque chiare (Scad¢hiN, 3/TIN e4/TIN).

2.5.3 Emissioni sonore

L’azienda e sita nella Zona Ind.le Nord di Gualdawiho. A Sud dell'insediamento produttivo sono
presenti alcune attivita artigianali e la strad@ dongiunge la nuova diramazione della Statale
Flaminia con il vecchio tracciato; strada che didaasserve a tutta la Zona Ind.le e quindi
caratterizzata da intenso traffico sia notturno dineno. Ad Ovest sono presenti il vecchio traaziat
della Statale Flaminia, ancora ampiamente utilzzatia linea ferroviaria Roma — Ancona. A Nord
sono presenti altri insediamenti produttivi, mendreEst scorre il nuovo tracciato della Statale
Flaminia. Il Comune di Gualdo Tadino indica tuteréa produttiva e le aree adiacenti come “Zona
D1 — Zona per attivitd produttive in essere o imsoodi attivazione”, per tale motivo i limiti di
accettabilitd sono i seguenti:
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Classé di appartenenza dell'impianto IPPC Limite livello sonoro

ZONA ESCLUSIVAMENTE INDUSTRIALE 70/70

La valutazione di impatto acustico € datata 2882 e stata condotta a seguito delle misure
effettuate nei giorni 27 e 28/12/16, prendendooinsiderazione:
» La misura dei livelli continui equivalenti di présse sonora ponderati (A) nel periodo di
riferimento diurno e notturno con tecnica di canmaimento;
» Laricerca ed il riconoscimento di componenti fodarumore;
» Laricerca della presenza di componenti speitrdiassa frequenza;
» Il riconoscimento di eventi impulsivi;
* Ladeterminazione del rumore Ambientale;
e Il confronto del rumore Ambientale con il Valoranite di accettabilita previsti dalla
zonizzazione del DPCM 01/03/91;
Al momento della redazione della Valutazione diattp acustico il Comune di Gualdo Tadino non
aveva ancora provveduto all’approvazione definitd@ Piano Comunale di Classificazione
Acustica; per tale motivo, come previsto dalla Priegone 3 — Punto 2 dell’AIA DD n. 8436 del
04/10/10, il Gestore ha provveduto al confronto lielli determinati con quanto previsto dal
DPCM 01/03/91.

Le indagini si sono concentrate, in modo parti@lasu alcune emissioni in atmosfera che
costituiscono anche emissioni sonore. In nessulh@ meésurazioni si sono evidenziate componenti
tonali, mentre in alcune misure si sono regisaltuni fenomeni Impulsivi isolati, che quindi non

sono da considerare come componente impulsivaiti lili accettabilita risultano essere rispettati.

2.5.4 Rifiuti

Il Gestore dichiara una capacita di stoccaggioatime complessivo pari a 2017,7 per i rifiuti
non pericolosi e di 10,816%per i rifiuti pericolosi.
In Tabella 15 sono riportate le tipologie di rifipericolosi e non pericolosi, i quantitativi pratio

nell’lanno 2015 e le informazioni relative alla desatzione del rifiuto:
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Tabella 15 — tipologie e quantitativi di rifiuti pericolosi e non pericolosi

Quantita .
. - . . annua Area di P . 'V"?d?"t
Codice | Descrizione del| Impianto o fase di dotta stoccaqai Modalita di Destinaz| adi
CER rifiuto provenienzal[2] pro - 99 stoccaggio ione |trasport
ann | quantit 0 o
0 a (b
Segatura,
giutcellgllli,or?g;j#c; AIIe_stlmenFo/San . Scarrabili R3 - Tragport
030105 ' % | aggio ambientazioni2015| 103,44 | 27 -29 X .
pannelli di ) N scoperti R13 tramite
. per fiere e clienti .
truciolare e terzi
piallacci
Area 2: box in
cemento Aree
fanghi acquosi Fase 4-8 Allegato 9,1_9: rifiuti in Trasport
contenenti C.2/1B 'Fase 12-4 2.9-19 _blg-bag su o
080202 g Allegato C.2/2 'Fasg2015| 505,74 piattaforma in R13 .
materiali -38 tramite
ceramici 12-9 Allegato cemento dotatd terzi
C2/2PS di griglia Area
38: scarrabili
coperti
Rifiuti solidi
prodotti dal Fase 6 Allegato Trasport
.| trattamento deil C.2/1B 'Fase 11 Scarrabile 0
101209 fumi, contenent| Allegato C.2/2 'Fas 32015 70,62 37 coperto D14 tramite
sostanze 11 Allegato C2/2P$ terzi
pericolose
rifiuti delle Fase 4-8 Allegato Trasport
operazionidi | C.2/1B 'Fase 12-4 Scarrabili o
101211* smaltatura, |Allegato C.2/2 'Fasg2015| 81,2 2-38 . D9 .
. coperti tramite
contenenti 12-9 Allegato terzi
metalli pesanti C2/2PS
Fase 7 Allegato
C.2/1B - Fase 15 Trasport
Imballaggi in | Allegato C2/1 Fase Scarrabile 0
150101 carta e cartong| 14 Allegati C.2/2- 2015| 52,16 26-31 scoperto R13 tramite
Fase 15 Allegato terzi
C2/2PS-B
Fase 7 Allegato
C.2/1B - Fase 15 Trasport
Imballaggi in | Allegato C2/1 Fase 17 -30 - Scarrabile 0
150102 plastica 14 Allegati C.2/2- 2015| 51,53 32 scoperto R13 tramite
Fase 15 Allegato terzi
C2/2PS-B
Fase 7 - 8 Allegatd
C.2/1B - Fase 15 Trasport
150106 Imbal_laggi_in_ Allegato C2/1 Fase 2015| 25.64 o8 Scarrabile R3-R13 o
materiali misti 12 14 Allegati scoperto tramite
C.2/2-Fase 15 16 terzi
Allegato C2/2PS-B

Pag. 48 di 92



. . . . ita i L . Modalit
Codice | Descrizione del| Impianto o fase di Quantita Area di | Modalita di Destinaz| 5 4
CER rifiuto provenienzal2] annua stoccagg stoccaggio ione adi
prodotta 0 trasport
ontenenti Sacchiin
A Fase 8 Allegato plastica Trasport
residui di C.2/1B - Fase 12 termosaldati 0
150110* sostanze A” iC2/2 2015 12,9 25-39 . D14 .
ericolose o egati C.2/2 - stoccati tramite
P o C2/2PS-B all'interno dei terzi
contaminati da . -
: reparti mulini
tali sostanze
assorbenti,
materiali
filtranti (inclusi
filtri dell'olio
non specificati Fusto all'interng Trasport
150202+ Altriment), Manutenzione | 201f 0,794 | 22724" dello p14-R13| . °
stracci e 34 stabilimento - tramite
indumenti Big Bag terzi
protettivi,
contaminati da
sostanze
pericolose
Trasport
170405| Ferro e Acciaid Manutenzione 2(0198,52 36 Scarrabile R13 o
Scoperto tramite
terzi
mggg(;ﬂedr:on Fase 3 Allegato Area 16: box in Trasport
C.2/1B Fase 3-8 2.407,0 cemento - Ared o]
101201]  sottoposte a Allegati C.2/2-2PSH 2015 4 -16 7 Scarrabile RS tramite
trattamento .
: B coperto terzi
termico
Scarti di
ceramica,
maittoni, Fase 6 - 7 Allegatq Aree 1-3-8-18:
mattonelle e Ci|2/18 - Fa7e 6-1p scarrabile Trasport
101208| materialida | Alle9ato C2/1 Fasg 5 4.389,111-3-8- scoperto Area | R5 -R13 0
. 6 - 14 Allegati 2 13-18 ] . tramite
costruzione d 13: box in ;
(Sottoposti a C.2/2-Fase 11 - 1§ cemento terzi
Allegato C2/2PS-B
trattamento
termico)
sospensioni
acquose Fase 4-8 Allegato Trasoort
contenenti C.2/1B 'Fase 12-4 op
080119*| pitture e vernici| Allegato C.2/2 'Fasg2015| 1,822 2-38 Fusto D14 tramite
contenenti 12-9 Allegato terzi
solventi organic C2/2PS
o altre

* = rifiuto pericoloso
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Figura 5 - Planimetria deposito temporaneo rifiuti
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Le seguenti tipologie di rifiuti:
o 101211*: rifiuti delle operazioni di smaltaturantenenti metalli pesanti
» 12.6/080202: Fanghi acquosi contenenti matere@hmici
« 101209*: Rifiuti solidi prodotti dal trattament@idfumi, contenenti sostanze pericolose
» 150101: Imballaggi in carta e cartone
* 150102:Imballaggi in plastica
* 150202*:Assorbenti, materiali filtranti (inclusiltfi dell'olio non specificati altrimenti),
stracci e indumenti protettivi contaminati da sng&apericolose

170405:Ferro e acciaio

101201: Scarti di mescole non sottoposte a tratémtermico

101208:Scarti di ceramica, mattoni, mattonelle &temali da costruzione (sottoposti a

trattamento termico)

una volta prodotti sono trasportati, tramite mula#gli scarrabili di lamiera, identificati tramite
codice CER. Gli scarrabili sono forniti dalle dittee effettuano il trasporto dei rifiuti.

Gli scarrabili sono appoggiati su superficie ceratntper evitare eventuali contaminazioni del
suolo da percolamento. Gli scarrabili relativi abdiwe 101208 non sono appoggiati su superficie
cementata, il pericolo di contaminazione da peroel@o comunque non sussiste trattandosi di
materiali inerti. Gli scarti di ceramica (10120&ne stoccati anche in un box (area di stoccaggio
identificata nella planimetria V con il numero 13).

| fanghi contenenti materiali ceramici (080202) s@toccati anche in un box di cemento (area di
stoccaggio identificata nella planimetria V con numero 2) adiacente al depuratore dello
stabilimento 1B.I medesimi fanghi 080202 sono sticanche in un’area esterna allo stabilimento
2 (area di stoccaggio identificata nella planinge¥i con il numero 9-19) all'interno di big-bag;
'area e dotata di griglia con pozzetto collegafonapianto di depurazione per evitare eventuali
contaminazioni del suolo per percolamento.

Gli scarti delle mescole (101201) sono stoccatihanm un capannone prefabbricato (area di
stoccaggio identificata nella planimetria V comilmero 16) situata nell’area dello stabilimento 1B
con le seguenti caratteristiche:

. dimensioni: superficie 180 m2 e altezza 5,8 m pevalume complessivo di 1044°m

. copertura: copertura in fiborocemento.

Gli scarti delle mescole (101201) generati neghb8imenti 1 e 2 sono conferiti nell'area di
stoccaggio 16 tramite camion con scarrabile.

Le seguenti tipologie di rifiuti:
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. 130204* Scarti di olio minerale, per motori, ingaggi e lubrificazione, clorurati
. 150202* Assorbenti, materiali filtranti (inclusiltfi dell’olio non specificati altrimenti),
stracci e indumenti protettivi contaminati da sngtapericolose,

una volta prodotti sono stoccati in fusti da 20dlllinterno degli stabilimenti 1B e 2.

2.5.5 Emissioni al suolo

Nel passato non si sono verificati incidenti (saementi per incidenti con contenitori, rottura

impianti, ecc.) che possano far presumere la peaséinnquinamenti pregressi.

2.5.6 Sistema dei trasporti

Il trasporto dei prodotti in entrata ed uscita daditabilimento avviene totalmente su gomma
mediante camion.

La tabella seguente riporta la logistica di apprgnamento delle materie prime utilizzate nel
processo produttivo e di spedizione dei prodatitifi

L’intervento di ampliamento non comportera alcunadifica nel flusso di traffico ascrivibile allo
stabilimento

Tabella 16 - Logistica dell'gprovvigionamento e della spedizione

Approvvigionamento

Materia prima

Modalita di trasporto

Frequenza movimenti

Argilla/ colori per argilla Camion giornaliera
Colori Camion mensile
Smalti Camion mensile
Veicoli Camion mensile
Spedizione
Prodotto finito Modalita di trasporto

Frequenza movimenti

Piastrelle nei diversi formati

Camion

giornaliera

2.5.7 Qualita dell'aria nell’area circostante

Non sono stati presentati, nelle relazioni allegal&ti relativi alla qualita dell’aria riferibili ia
territori dove é insediato I'impianto.
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2.6. Sistemi di contenimento/abbattimento
2.6.1 Emissioni in atmosfera

Il Gestore adotta sistemi di abbattimento quatfrifd maniche, chemiassorbimento. In particolare

sono presenti tre tipologie di impianti:

 filtri a maniche a tessuto con rendimenti di abbeghto superiori al 95%;

» filtri a maniche in tessuto combinato con chemidsiseento (reagente Ca(OfHp CaCQ per
I'assorbimento del fluoro) con rendimenti di ablvaéinto superiori al 95%;

 filtri a tessuto con abbattimento ad acqua conireedti di abbattimento superiori al 95%.

Nella fase 2, dopo I'ampliamento dello stabilimerd® con lo spostamento di alcuni dei punti

emissivi elencati in precedenza, i punti di emissioE8 e E20 (ex E41 stab. 2) dello stabilimento

1B presentano un sistema di abbattimento costitiatdiltri a maniche in tessuto combinati con

chemiassorbimento; i rifiuti solidi (CER 101209%)oplotti da tale trattamento dei fumi, contenenti

sostanze pericolose, vengono stoccati nell’arestaticaggio 37 della planimetria V, allegata alla

domanda AlA, e poi smaltiti.

Il punto di emissione E53 dello stabilimento 2 pres il sistema di abbattimento costituito da un

filtro a tessuto con abbattimento ad acqua; i refal lavaggio hanno le stesse caratteristichesdell

acque reflue di processo e saranno convogliat@alchtore dello stabilimento 2.

| punti di emissione E1, E2, E6, E7, E15, E16, E24 E45 stab. 2), E25 (ex E26 stab. 2) ed E26

(ex E46 stab. 2) dello stabilimento 1B, E1, E2, EBB, E8B, E19C, E23, E24, E25C, E34, E43 ed

E44 dello stabilimento 2 e reparto Mosaico e CecaniN sono dotati di filtri a maniche in tessuto;

i suddetti sistemi di abbattimento producono confieito scarti di miscele non sottoposte a

trattamento termico (CER 101201).

Tutti i suddetti sistemi di abbattimento dei funaine sottoposti ad autocontrolli con periodicita

annuale.

2.6.2 Emissioni in acqua

Le acque domestiche provenienti dai servizi igiemengono inviate a fossa Imhoff prima di essere
recapitate alla fognatura pubblica.

| reflui industriali vengono sottoposti a trattarteerchimico-fisico nei due depuratori aziendali
prima di essere scaricati nella fognatura pubblgaratta di impianti di chiariflocculazione che
funzionano alla stessa maniera.

Per quanto riguarda lo Stabilimento 1B:
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L'’acqua omogeneizzata viene prelevata dalla vascA ¥d inviata all'impianto di
chiariflocculazione, di marca EUROFILTER modello ROBLOK 2/10, che esegue un trattamento
delle acque di tipo chimico-fisico; 'acqua arrigshprimo dei due reattori dove, per mezzo di una
pompa dosatrice, viene aggiunto il primo reagehfOLIFLOC.

I POLIFLOC é un poliformulato a base di allumingmlicloruro e poliammine cationiche in
soluzione acquosa acida.

Il reagente ha due funzioni:

1. L’idrolisi dell’alluminio policloruro provoca laformazione di microfiocchi di alluminio
idrato che tendono ad inglobare e far precipitdte microfiocchi, delle sostanze contenute
nell'acqua, dispersi in fase colloidale;

2. La poliammina provoca I'aggregazione dei miaothi, favorendo la formazione di fiocchi
piu grandi che tendono a stabilizzarsi.

Il secondo reagente immesso, sempre nel primooreat il Sodio Idrato (NaOH) in soluzione al
30%, questo viene aggiunto con una pompa dosaneviene controllato il pH per mezzo di uno
strumento elettronico. La soda genera ioni ossidrilquantita tale da formare degli idrossidi
insolubili dei principali ioni metallici contenutiel’acqua (Piombo, Zinco, Ferro, ecc.).

La quantita di ione metallico che resta in solugiaipende dal pH a cui avviene la reazione, per
ogni specie di metallo esiste un pH tipico in @&pdndenza del quale la quantita di ione che rasta i
soluzione € la minima possibile. Mantenendo il ¥&ldel pH intorno a 8,0 — 8,5 si hanno i risultati
migliori.

L’acqua passa dal primo al secondo reattore edi@stq, per mezzo di una pompa dosatrice, viene
aggiunto il terzo reagente: NALCO CWL 47, che & Ruiacrilammide Anionica, ad alto peso
molecolare, che ha la funzione di neutralizzargoatenziale Zeta delle particelle colloidali,
annullandone le forze repulsive, e permettere ladsro aggregazione.

L’acqua all'uscita dal secondo reattore va nel rmficatore, dove le particelle ingrandite e
appesantite precipitano velocemente sul fondo eehitatore lamellare. L’acqua cosi depurata esce
dal decantatore per tracimazione e va nella vasaaadimulo delle acque chiarificate (V), in parte
viene riciclata per il lavaggio della zona del degpare e delle linee di smaltatura, quella in esces
viene scaricata nella fognatura pubblica; nel putitallaccio € ubicato il pozzetto di ispezione e
campionamento PC. L’acqua omogeneizzata vienevat@alalla vasca VA ed inviata allimpianto
di chiariflocculazione, di marca EUROFILTER modeltyROBLOK 2/10 (Vedi relazione tecnica
del produttore allegata), che esegue un trattanugite acque di tipo chimico-fisico; I'acqua arriva
al primo dei due reattori dove, per mezzo di unap@ dosatrice, viene aggiunto il primo reagente:
il POLIFLOC.
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I POLIFLOC é un poliformulato a base di allumingmlicloruro e poliammine cationiche in
soluzione acquosa acida.

Il reagente ha due funzioni:

1. L’idrolisi dell’alluminio policloruro provoca laformazione di microfiocchi di alluminio
idrato che tendono ad inglobare e far precipitdte microfiocchi, delle sostanze contenute
nell'acqua, dispersi in fase colloidale;

2. La poliammina provoca I'aggregazione dei miaothi, favorendo la formazione di fiocchi
piu grandi che tendono a stabilizzarsi.

Il secondo reagente immesso, sempre nel primooreat il Sodio Idrato (NaOH) in soluzione al
30%, questo viene aggiunto con una pompa dosaneviene controllato il pH per mezzo di uno
strumento elettronico. La soda genera ioni ossidgrilquantita tale da formare degli idrossidi
insolubili dei principali ioni metallici contenutiel’acqua (Piombo, Zinco, Ferro, ecc.).

La quantita di ione metallico che resta in solugiaipende dal pH a cui avviene la reazione, per
ogni specie di metallo esiste un pH tipico in @&pdndenza del quale la quantita di ione che rasta i
soluzione € la minima possibile. Mantenendo il ¥&ldel pH intorno a 8,0 — 8,5 si hanno i risultati
migliori.

L’acqua passa dal primo al secondo reattore edi@stq, per mezzo di una pompa dosatrice, viene
aggiunto il terzo reagente: NALCO CWL 47, che & BRuiacrilammide Anionica, ad alto peso
molecolare, che ha la funzione di neutralizzargoatenziale Zeta delle particelle colloidali,
annullandone le forze repulsive, e permettere ledsro aggregazione.

L’acqua all’uscita dal secondo reattore va nel micatore, dove le particelle ingrandite e
appesantite precipitano velocemente sul fondo eehitatore lamellare. L’acqua cosi depurata esce
dal decantatore per tracimazione e va nella vasaaadimulo delle acque chiarificate (V), in parte
viene riciclata per il lavaggio della zona del dejpare e delle linee di smaltatura, quella in esaes
viene scaricata nella fogna pubblica; nel puntaalthccio e ubicato il pozzetto di ispezione e
campionamento PC.

Per quanto riguarda lo Stabilimento 2:

L’acqua viene prelevata dalla vasca di accumuloedAnviata all'impianto di chiariflocculazione,
di marca EUROFILTER modello EUROBLOK 2/7, con pattita massima di depurazione di 7
mc/h, che esegue un trattamento dell’acqua didlpmico-fisico, 'acqua arriva al primo dei due
reattori dove, per mezzo di una pompa dosatriemevaggiunto il primo reagente: il POLIFLOC.

I POLIFLOC e un poliformulato a base di alluminpolicloruro e poliammine cationiche in
soluzione acquosa acida.

Il reagente ha due funzioni:
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3. L’idrolisi dell’alluminio policloruro provoca laformazione di microfiocchi di alluminio
idrato che tendono ad inglobare e far precipitdte microfiocchi, delle sostanze contenute
nell'acqua, dispersi in fase colloidale;

4, La poliammina provoca I'aggregazione dei miaothi, favorendo la formazione di fiocchi
piu grandi che tendono a stabilizzarsi.

Il secondo reagente immesso, sempre nel primooreat il Sodio Idrato (NaOH) in soluzione al
30%, questo viene aggiunto con una pompa dosaneviene controllato il pH per mezzo di uno
strumento elettronico. La soda genera ioni ossidrilquantita tale da formare degli idrossidi
insolubili dei principali ioni metallici contenutiell’acqua (Piombo, Zinco, Ferro, ecc.).

La quantita di ione metallico che resta in solugiaipende dal pH a cui avviene la reazione, per
ogni specie di metallo esiste un pH tipico in @padndenza del quale la quantita di ione che rasta i
soluzione € la minima possibile. Mantenendo il ¥&ldel pH intorno a 8,0 — 8,5 si hanno i risultati
migliori.

L’acqua passa dal primo al secondo reattore edi@stq, per mezzo di una pompa dosatrice, viene
aggiunto il terzo reagente: NALCO CWL 47, che e Buiacrilammide Anionica, ad alto peso
molecolare, che ha la funzione di neutralizzargoatenziale Zeta delle particelle colloidali,
annullandone le forze repulsive, e permettereledsro aggregazione.

L’acqua all’uscita dal secondo reattore va nel mfcatore, dove le particelle ingrandite e
appesantite precipitano velocemente sul fondo eehictatore lamellare. L’acqua cosi depurata esce
dal decantatore per tracimazione e va nella vasaaadimulo delle acque chiarificate (V), in parte
viene riciclata per il lavaggio della zona del degpare, quella in eccesso viene scaricata nellagog
pubblica per mezzo di una pompa che provvede tetida dall’altra parte dello stabilimento dove
si trova il collettore di collegamento al depurat@omunale. Nel punto di allaccio al collettore &
situato il pozzetto di campionamento PC.

La massa di colloidi presente sul fondo del decargache viene normalmente chiamato “fango di
depurazione” viene scaricata periodicamente, colo @utomatico, nella vasca di accumulo dei
fanghi VF.l fanghi vengono disidratati medianteréipressatura il prodotto che si ottiene viene
smaltito come rifiuto destinato al riutilizzo, I'mego piu comune € quello della produzione di

impasti per I'industria ceramica.
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2.6.3 Emissioni sonore

Per attenuare il rumore prodotto dal ventilatorenticiigo per l'aspirazione delle polveri
provenienti dallimpianto di alimentazione delleepse con pezzi speciali in prossimita dello
stabilimento 2 sono state messe in atto le segoesure:

» installazione di un silenziatore cilindrico ad assmento;

» installazione di una cabina di insonorizzazionpriofilati di alluminio anodizzato.

3. Bonifiche ambientali

Il sito sul quale insiste lo stabilimento non & dansiderarsi un sito inquinato ai sensi del
D.lgs.152/06, in virtu delle specifiche attivitatapiche precedenti ed in atto. Non esistono, iaplt

registrazioni di incidenti avvenuti che possonoraaisato inquinamento.

4. Rischi di incidente rilevante

Sulla base delle sostanze utilizzate per lo svadgiim dell’attivita produttiva, il Gestore dichiaia

non essere assoggettata all'applicazione del D. 33%/99 e smi.

5. Sistemi di gestione

Il Gestore € in possesso di Certificazione ambien80 14001 (Ente Certiquality) Numero 18308
del 24/01/2013, valida fino al 14/09/2018.

6. Stato di applicazione delle BAT

Le BAT di riferimento sono contenute nei seguentiwmenti:
* Integrated Pollution Prevention and Control - IPR€ference Document on Best Available
Techniques for the Ceramic Manufacturing IndustBref August 2007
 Emanazione di linee guida per l'individuazione etilizzazione delle migliori tecniche
disponibili, in materia di fabbricazione di vetruitte vetrose e prodotti ceramici, per le
attivita elencate nell’allegato | del decreto légfiso 18 febbraio 2005, n. 59 B.M.
Ambiente 29 gennaio 2007
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Le BAT sono articolate secondo la classificaziapertata in Tabella 17, nella quale sono anche

indicate quelle applicabili allimpianto in esame.

Tabella 17—-Migliori Tecniche Disponibili per gli impianti pella fabbricazione di prodotti ceramici

BAT Applicabilita

1. Riduzione dei consumi energetici Sl

2. Trattamento delle emissioni gassose SI

3. Riduzione dei consumi idrici,
prevenzione e riduzione degli scarichi e | SI

trattamento delle acque reflue

4. Prevenzione, riduzione e trattamento dei
rifiuti dai processi di fabbricazione delle | Sl

piastrelle di ceramica

5. Rumore Si

Lo stato di applicazione delle singole BAT esanenati diversi aspetti trattati € riassunto in

Tabella 18.
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Tabella 18 -Stato di applicazione delle BAT

NON NON
BAT APPLICATA APPLICATA APPLICABILE IN PREVISIONE NOTE
1. RIDUZIONE DEI CONSUMI ENERGETICI
1.1 RISPARMIO ENERGETICO NELL'ESSICCAMENTO A SPRUZ®
L S . Fase di lavorazione nor
Macinazione a umido in continuo X
presente
L . Fase di lavorazione nor
Macinazione a secco e granulazione X
presente
Innalzamento del tenore in solido delle barbottina X Fase di lavorazione nor
presente
Innalzamento della temperatura di ingresso del gas X Fase di lavorazione nor
presente
Recupero di calore dal forno all'essiccatoio a zpou X Fase di lavorazione non
presente
Recupero della polvere atomizzata e dello scatdccr X Fase di lavorazione non
presente
. . Fase di lavorazione nor
Cogenerazione con turbina a gas X
presente
1.2 RISPARMIO ENERGETICO NELL'ESSICCAMENTO DELLE PASTRELLE FORMATE
Ottimizzazione della ricircolazione dell’aria disesscamento X Non c’e ricircolo
Le basse temperature
Recupero dell'aria di raffreddamento dei forni X producono bassi volumi
d’aria all’essiccatoio
Applicata nello
stabilimento 2; nello
Essiccatoi orizzontali X stabilimento 1B non
risulta applicabile per le
grandi dimensioni del box
Cogenerazione con motore alternativo X
1.3 RISPARMIO ENERGETICO NELLA COTTURA
Impiego di impasti piu fondenti e di composizioali da prevenire i X Vincoli imposti sulla

cuore nero

qualita dellimpasto
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NON NON
BAT APPLICATA APPLICATA APPLICABILE IN PREVISIONE NOTE

Applicata nello
stabilimento 1B; nello
stabilimento 2 incide la
lavorazione artigianale

Sfruttamento ottimale della capacita produttiva X

Spessore standard: 12 mm
(in passato 16); in alcuni
Riduzione dello spessore delle piastrelle X casi lo spessore €
vincolato per specifiche
applicazioni

Miglioramento dell’efficienza energetica medianteeiventi sulle
variabili di processo

Viene recuperata I'aria di
raffreddamento del forng
Recupero dell'aria di raffreddamento nei bruciatori X 1 (allegato S1B alla
domanda AlA) ed inviata
ai bruciatori

Applicata all'ingresso de

forni E, F e G (allegato §

alla domanda AlA) song

Essiccatoio a carrelli all’'entrata del forno X installati degli essiccatoi

carrello dove il materiale

da cuocere sosta primg
della cottura

N

[<3)

Per motivi di mercato: 19
Sostituzione di impianti e tecnologia X richiesta prevalentemente
produzione tradizionale

E’ presente solo un fornp

Sostituzione dei forni (ad esempio con forni rapidinostrato) X a muffola discontinuo

2. TRATTAMENTO DELLE EMISSIONI GASSOSE

2.1 EMISSIONI GASSOSE DAL REPARTO DI PREPARAZIONEMPASTO

Tecnica migliore di trattamento: filtro a manicheaebksuto X Fase di lavorazione nor
presente

2.2 EMISSIONI GASSOSE DALL’ESSICCATOIO A SPRUZZO

Tecniche migliori di trattamento: filtro a manictietessuto, sistema X Fase di lavorazione norn

di abbattimento ad umido (tipo Venturi) presente

Pag. 60 di 92



BAT APPLICATA APPNLI%I\AITA APPLI:IC(:)AI\IBILE IN PREVISIONE NOTE
2.3 EMISSIONI GASSOSE DAL REPARTO FORMATURA
Tecnica migliore di trattamento: filtro a manichigebsuto X Filtri a maniche a tessut
2.4 EMISSIONI GASSOSE DAL REPARTO ESSICCAMENTO
Pulizia periodica degli essiccatoi X
Pulizia dei nastri trasportatori fra presse edcess$oio X Non ci sono nastri
Revisione periodica del sistema di movimentazicgiegiastrelle X
Mantenimento della portata d’aria al valore pitdoaschiesto dal X

Processo

2.5 EMISSIONI GASSOSE DAL REPARTO DI PREPARAZIONENRALTI E SMALTATURA

Tecnica migliore di trattamento: sistema di abbatito ad umido

Filtri a maniche a tessut

(tipo Venturi); applicabile anche filtro a manictiietessuto, in X

funzione della tecnica di smaltatura utilizzata

2.6 EMISSIONI GASSOSE DAL REPARTO DI COTTURA

Tecnica migliore di trattamento: filtro a manichigeksuto con Filtri a maniche con
prerivestimento, per 'assorbimento dei compostifldero; in X chemiassorbimento

alternativa sono indicati anche precipitatori etestatici di nuova
generazione

3. RIDUZIONE DEI CONSUMI IDRICI, PER LA PREVENZIONE E RIDUZIONE DEGLI SCARICHI E PER IL TRATTAMENTO DELLE ACQUE REFLUE

3.1 RIDUZIONE DEL CONSUMO IDRICO

Valvole automatiche di arresto dell’erogazioneeaftine del
servizio

Ogni linea ha una sua
saracinesca ben visibilg

Sistema automatico di lavaggio ad alta pressione

Passaggio a sistemi di depurazione a secco deitsienm gassose

Previsto sistema a umid
solo per emissione E53|-
stabilimento 2 (consumg

idrico annuo 5000 mc)

Installazione di sistemi di recupero smalto “sattacchina”

Installazione di rete di tubazioni per trasportdolodtina

Fase di lavorazione nor

presente
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NON NON
BAT APPLICATA APPLICATA APPLICABILE IN PREVISIONE NOTE
Riutilizzo, relativamente
agli stabilimenti 1B e 2,
delle acque depurate per
lavaggio delle aree
prossime ai depuratori ¢
Riciclo delle acque di lavaggio, dopo idoneo tratato X delle linee di produzione!.
Le acque depurate non
sono riutilizzabili per la
preparazione degli smal
dati gli standard di qualit
del prodotto
3.2 RIUTILIZZO DELLE ACQUE REFLUE
Riutilizzo, relativamente
agli stabilimenti 1B e 2,
delle acque depurate pel
lavaggio delle aree
prossime ai depuratori ¢
Riutilizzo delle acque reflue X delle linee di produzione!.
Le acque depurate non
sono riutilizzabili per la
preparazione degli smal
dati gli standard di qualit
del prodotto
3.3 PROCESSI DI TRATTAMENTO DELLE ACQUE REFLUE
Omogeneizzazione X
Aerazione X
Sedimentazione X
Filtrazione X
Adsorbimento su carbone attivo X
Precipitazione chimica X
Coagulazione e flocculazione (chiariflocculazione) X
Scambio ionico X
Osmosi inversa X

Pag. 62 di 92



BAT APPLICATA

NON
APPLICATA

NON
APPLICABILE

IN PREVISIONE

NOTE

4. PREVENZIONE, RIDUZIONE E TRATTAMENTO DEI RIFIUTI DAI PROCESSI DI FABBRICAZIONE DELLE PIASTRELLE DI CERAMICA

4.1 RIFIUTI/RESIDUI DA PREPARAZIONE SMALTI E SMALTATURA

Fase di lavorazione nor

Riciclo nella fase di preparazione impasto X
presente

Riciclo nella produzione di fritte e smalti X Fase di lavorazione nor
presente

Riutilizzo come additivi per altri prodotti X Fase di lavorazione nor
presente

4.2 SCARTO CRUDO

Riciclo nella fase di preparazione impasto; in adistollocazione in
discarica richiede un preventivo processo di ineazione

4.2 SCARTO COTTO

Riutilizzo, previa macinazione, nel processo diquzione di
materiali per edilizia; In caso di collocazionediscarica, non X
richiesto alcun trattamento preliminare

5. RUMORE

Contenimento delle emissioni sonore dallo stabititnemediante
I'applicazione di tecniche di protezione ed insérmazione delle
sorgenti di rumore e mediante ottimizzazione dglat delle
macchine e degli apparati pitu rumorosi

Realizzata installazione
cabine di
insonorizzazione e di
silenziatori sulle sorgent]
che causano il
superamento dei limiti

nello stabilimento 2
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PRESCRIZIONE 1 - Emissioni in atmosfera

Emissioni Puntuali

Prescrizioni di carattere generale

1.

Si autorizzano i punti di emissione riportati nefébelle Tabellal9, Tabella20 e Tabella23
per la configurazione attuale dell'impianto fino e@mpletamento dei lavori (Fase 1). Dopo il
completamento dei lavori (Fase 2) si autorizzanmunti di emissione riportati nelleabelle
Tabella 21, Tabella 22 e Tabella 23, Tali punti devono essere contraddistinti mediante
opportuna cartellonistica.

Devono essere rispettati i valori massimi di enaigsidi cui alletabelle Tabellal9, Tabella20

e Tabella23 fino al completamento dei lavori (Fase 1), e d&dleelle Tabella2l, Tabella22 e

Tabella23 dopo il completamento dei lavori (Fase 2).

| valori limite di emissione si applicano ai periadi normale funzionamento dell’impianto con

I'esclusione dei periodi di avviamento e di arredloGestore e tenuto comunque ad adottare

tutte le precauzioni opportune per ridurre al minoine emissioni durante le fasi di avviamento

e di arresto. Non costituiscono in ogni caso periddavviamento o di arresto i periodi di

oscillazione che si verificano regolarmente neitolgimento della funzione dell'impianto.

Qualora il Gestore accerti che, a seguito di maffimmamenti o avarie, un valore limite di

emissione e superato:

» adotta le misure necessarie per garantire un tenip@sipristino della conformita;

* informa entro le otto ore successive all’eventout@ita Competente e TARPA Umbria,
precisando le ragioni tecniche e/o gestionali chee manno determinato I'insorgere, gli
interventi occorrenti per la sua risoluzione e kativa tempistica prevista.

Dovra essere istituito e tenuto correttamenteegjistro dei controlli, ai sensi dell’art. 271,

comma 17, del D.Lgs. 03.04.2006, n. 152, per lasteagione dei controlli analitici alle

emissioni, nonché dei casi di interruzione del ralenfunzionamento degli impianti di

abbattimento. Fino alladozione da parte dell’autar competente di specifico modello, tale

registro dovra essere redatto come da fac-similettatio con D.G.R. n. 204 del 20.01.1993,

con pagine numerate, bollate dall'Ente di contralirmate dal responsabile dell'impianto.

Le misure a cura del Gestore devono essere eftettura accordo a quanto indicato nei

successivi paragrafi “Frequenza di campionamentotgaontrolli)” e “Metodi di riferimento

per il controllo dell’emissioni in atmosfera”.

Per la verifica della conformita dei limiti devoressere utilizzati i criteri indicati nell’Allegato

VI alla Parte quinta del D.Lgs. 3/04/2006 n. 15Z.en.i. (Testo Unico Ambientale) e, fino

all'emanazione del decreto di cui all'art. 271 comrh7 del suddetto decreto, devono essere
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utilizzati i metodi di prelievo ed analisi indicatel successivo paragrafo “Metodi di riferimento
per il controllo dell’emissioni in atmosfera”; nell presentazione dei risultati dovra essere
descritta la metodica utilizzata,

8. I valori di emissione, espressi in flusso di magsa concentrazione dovranno essere misurati
nelle condizioni di esercizio piu gravose in retam alle modalita di funzionamento
dell'impianto.

9. Il Gestore € tenuto ad eseguire almeno tre lettinr@nte ogni misurazione.

10.La concentrazione degli inquinanti deve essereritiéfealle condizioni normali, T = 0°C
(273°K), P =1 atm (101,3 kPa), previa detrazior tg@nore volumetrico di vapore acqueo.

11.Ai fini di una corretta interpretazione dei datievati, alle misure di emissione effettuate con
metodi discontinui devono essere associati i valdelle grandezze piu significative
dell'impianto (es: velocita di macchina, tipo diquluzione, temperatura di esercizio, etc.) atte a
caratterizzarne lo stato di funzionamento.

12.1 condotti per I'emissione in atmosfera degli efiiti devono essere provvisti di idonee prese
(dotate di opportuna chiusura) per la misura e dngpionamento degli stessi, realizzate e
posizionate in modo da consentire il campionameetmndo la metodica analitica in essere.

13.Le caratteristiche, il posizionamento ed il numeninimo dei tronchetti di prelievo per la
misura ed il campionamento delle emissioni dovraessere conformi a quanto stabilito nelle
norme UNI EN ISO 16911-1:2013 e UNI EN 15259:200@ @ successive modificazioni;

14.L’accessibilita ai punti di misura dovra essereetalla permettere lo svolgimento di tutti i
controlli necessari alla verifica del rispetto dimiti di emissione e da garantire il rispetto
delle norme di sicurezza previste dalla normativgerte in materia di prevenzione degli
infortuni ed igiene del lavoro; in particolare laigitaforma di lavoro per il campionamento
delle emissioni dovra soddisfare i requisiti di alla norma UNI 13284-1:2003 e s.m. ed i..

15.La data, l'orario e i risultati delle misure effetite alle emissioni devono essere annotati sul
foglio B del registro di cui al punto 4., ai finedcontrolli previsti dall’'art. 269, comma 4 del
D.Lgs 152/2006 e smi..

16.L’esercizio e la manutenzione degli impianti di atitmento devono essere tali da garantire, in
tutte le condizioni di funzionamento, il rispetta timiti di emissione riportati nelle successive
tabelle Tabellal9, Tabella20 e Tabella23 fino al completamento dei lavori (Fase 1), e delle
tabelle Tabella21, Tabella22 e Tabella23 dopo il completamento dei lavori (Fase 2).

17.0gni interruzione del normale funzionamento degipianti di abbattimento, compresa la

manutenzione ordinaria e/o straordinaria e i makiionamenti, deve essere annotata nel foglio
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C del registro di cui al punto 5, riportando motjwiata e ora dell’interruzione, data ed ora del

ripristino.

Prescrizioni specifiche

18.1I Gestore e tenuto a installare e/o garantire rk&ge manutenzione del manometro

differenziale su tutti i dispositivi di abbattimerer materiale particellare a setto filtrante, con
annotazione nel foglio C del registro di cui al poid, di una lettura di riferimento da ripetere

in occasione di manutenzioni straordinarie e/o gostone delle stesse apparecchiature.

19.Lo stoccaggio dei rifiuti generati dai sistemi dattamento in loco degli effluenti deve essere

effettuato in contenitori/serbatoi/recipienti, post platee impermeabilizzate, tali da garantire
la prevenzione e protezione del suolo e sottosudb.rifiuti devono essere asportati a mezzo
ditta autorizzata e registrati secondo le vigentispisizioni legislative in materia di

smaltimento dei rifiuti.

20.In caso di utilizzo delle emissioni di emergenzataddistinte dalle seguenti sigle:

- Fase 1 — punti di emissione E9, E12 per lo Stakiita 1B e E21B, E30B, E32B per lo
Stabilimento 2 e Reparto Mosaico — Ceramica IN,

- Fase 2 - punti di emissione E9, E12, E21 per Idiitaento 1B e E21B, E30B per lo
Stabilimento 2 e Reparto Mosaico — Ceramica IN

autorizzate per periodi di avaria, guasto o manaiene dell'impianto di abbattimento, entro

otto ore dalla loro attivazione dovranno esser@infate I'A.C. e ARPA Umbria, precisando le

ragioni tecniche e/o gestionali che ne hanno deiteaio I'attivazione, la tempistica e gli

interventi previsti per il ripristino del normaleihizionamento; sul foglio “C” del registro dei

controlli dovranno essere annotati il periodo dnfionamento e le motivazioni della fermata

dell'impianto di abbattimento. In caso di utilizzl tali emissioni di emergenza deve essere

interrotta I'alimentazione delle piastrelle al risgiivo forno.

Frequenza di campionamento (autocontrolli)

21.Durante laFase 1 per i punti di emissione E3, E4 ed E5 dello Simento 1B le misure dei

parametri prescritti devono essere esegutmi 2 anni. Per i punti di emissione E14 dello
Stabilimento 1B e per i punti E4, E5, E6, E16, EEQ7, E38, E39, E40, E49 ed E50 dello
Stabilimento 2 le misure devono essere eseggite3 anni.

Durante laFase 2 per i punti di emissione E3, E4, E5, E17 ed Eé&BodStabilimento 1B le
misure dei parametri prescritti devono essere ege@gni 2 anni Per i punti di emissione E14
ed E19 dello Stabilimento 1B e per i punti E4, E6, E16, E20, E27, E38, E39, E49 ed E50

dello Stabilimento 2 le misure devono essere eseggini 3 annt
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Per tutti gli altri punti di emissione per i qualono espressi valori limite, le misure dei
parametri prescritti devono essere eseguite inafisauo con cadenzannuale.

22.Le date in cui verranno effettuati i controlli dstinui dovranno essere preventivamente
comunicate all’A.C. e ad ARPA Umbria, con almenaibsni di anticipo, tramite PEC.

23.1l Gestore, entro 48 ore dall'acquisizione dei dgcati analitici relativi ai controlli in
discontinuo, dovra trasmettere le certificazionialitiche relative ad eventuali superamenti
rispetto ai limiti prescritti, redatte, fino allarpdisposizione di specifica modulistica da parte
dell'autorita competente, secondo la D.G.R. n. 94R0 24/12/1996, allA.C. e ad ARPA
Umbria tramite PEC. Tutte le certificazioni anatitie dovranno essere disponibili presso il sito
a disposizione degli organi di controllo ed i relatrisultati dovranno essere riportati nel
Piano di Monitoraggio e Controllo.

24.La messa in esercizio degli impianti nuovi od otigei modifica dovra essere comunicata via
PEC con un anticipo di almeno 15 giorni all’Aut@i€Competente e al’ARPA Umbria.

25.La messa a regime degli impianti nuovi od oggettonddifica dovra avvenire non oltre 30
giorni dalla data di messa in esercizio degli stess

26.Entro 15 giorni dalla data fissata per la messaegime, il Gestore e tenuto ad effettuare
almeno 2 misure ai punti di emissione E13A, E13@aeE17 a E26 dello Stabilimento 1B
(Fase 2) nell'arco di 10 giorni, con comunicaziopeeventiva di cui al precedente punto 22.
Entro 30 giorni successivi ai prelievi, le relatiertificazioni analitiche redatte, fino alla
predisposizione di specifica modulistica da pamd’dutorita competente, secondo la D.G.R. n.
9480 del 24/12/1996, dovranno essere inviate &ll’A& ad ARPA Umbria tramite PEC.

Emissioni Diffuse
27.11 Gestore in linea con lo stato dell'arte in maier secondo la configurazione del complesso
industriale, deve procedere, al fine di ridurrdriisporto eolico di sostanze, a:
- abbattimento con acqua, anche con mezzi mobilie drhissioni diffuse presenti in strade e
piazzali dove é piu frequente la presenza di paldio;
. utilizzazione di mezzi coperti per il trasporto @mo ed esterno delle materie prime
pulverulente;
.- copertura del materiale pulverulento o suscettildiaglispersione, o suo deposito temporaneo
in ambienti confinati;
. effettuazione dello scarico e stoccaggio delle matgrime pulverulente e/o volatili
prioritariamente all'interno di apposito locale also verso I'esterno e dotato di sistema di

aspirazione con opportuno abbattitore per la segavae delle particelle solide;
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Tabella 19 - Valori limite per i punti di emissione— Stabilimento 1B — Fase 1

Durata
Punto media Frequenza | Temperatu ; Altezza ; i ;
; ; Portata o - ; Concentrazione ; Diametro Tipo di
di Provenienza emissione emissione ra Inquinante Camino ;
- (Nmc/h) (mg/Nm?®) (m) abbattimento
emissione nelle 24h (gg/anno) (°C) (m)
(h/giorno)
E1 Tramoggiasilose | 45 oo 16 220 Ambiente Polveri 20 22 095 Flia
presse maniche
Pulizia pneumatica Filtri a
E2 reparto tramoggia, 1.200 8 220 Ambiente Polveri 20 10 0,20 ich
silos e presse maniche
Impianto termico a 6.000 Cco 100 i
E3 metano (essiccatoio 1) O,;=3% 16 220 120 Ossidi di azoto 200 18 0,40
Impianto termico a 6.000 Cco 100 i
E4 metano (essiccatoio 2) O,;=3% 16 220 120 Ossidi di azof0 200 18 0,40
Impianto termico a 6.000 Cco 100 i
ES metano (essiccatoio 3) O,=3% 16 220 120 Ossidi di azoto 200 18 0,40
_ ) ) Polveri 15 Filtri a
E6 Linee di smaltatura 69.000 16 220 Ambiente - 15 1,25 .
Piombo 2 maniche
ini inazi Polveri 20 iltri
E7 Mulini macinazione | g 50 16 220 Ambiente _ 16 0,42 Filtri &
smalti Piombo 2 maniche
Polveri 10 Filtri a
. 26.000 Piombo 2 maniche +
E8 Fornile2 O, =18% 24 310 120 Ossidi di azoto 150 15 0.9 chemi
Fluoro 5 assorbimento
Emissione di
emergenza forno 1, . .
E9 solo in caso di avaria|  12-000 - - 250 Emissione di emergenza 9 0,8( -
di E8
Aria di risulta del _— L
E10 raffreddamento forno 1 Emissione scarsamente significativa -
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Punto
di

emissione

Provenienza

Portata
(Nmc/h)

Durata
media
emissione
nelle 24h
(h/giorno)

Frequenza
emissione

(gg/anno)

Temperatu
ra
°C)

Inquinante

Concentrazione
(mg/Nm?®)

Altezza

Camino

(m)

Diametro

(m)

Tipo di
abbattimento

Ell

Aria di risulta del

raffreddamento forno 1

Emissione scarsamente significativa

E12

Emissione di
emergenza forno 2,
solo in caso di avaria

di E8

14.000

250

Emissione di emergenza

0,9(

E13

Aria di risulta del

raffreddamento forno 2

Emissione scarsamente significativa

E1l4

Emissione dal forno
per applicazione
termoretraibile

2.000
02i=3%

16

220

70

CoO

100

Ossidi di azoto|

200

0,30

E15

Aspirazione e
depurazione polveri
provenienti da
tramoggia linea carico
silos e supero
bandboard

20.500

16

220

Ambiente

Polveri

20

22

0,70

Filtri a
maniche

E16

Aspirazione e
depurazione polveri
provenienti da repartg
colorazione e

agglomerazione argilla

76.500

16

220

Ambiente

Polveri

20

12

1,30

Filtri a
maniche
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Tabella 20- Valori limite per i punti di emissione — Stabilimerto 2 e Reparto Mosaico — Ceramica IN — Fase 1

Durata media

; - Frequenza | Temperatu Concentrazione | Altezza ) Tipo di
Punto di : Portata emissione _ : : Diametro :
- Provenienza emissione ra Inquinante (mg/Nm?®) Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (m)
. (9g/anno) (°C) (m) o
(h/giorno)
Pulizia pneumatica Filtri a
El reparto tramoggia e 600 3 240 Ambiente Polveri 20 7 0,15 ich
presse sez. EST maniche
Aspirazione e Filtri a
E2 depurazione polverii  21.000 16 200 Ambiente Polveri 20 7 0,70 ich
presse sez. EST maniche
Aspirazione e
depurazione polveri . . Filtri a
E3 tramoggia e silos 7.200 5 240 Ambiente Polveri 20 7 0,40 maniche
sez. EST
Combusthne m_etan 6.300 co 100
E4 essiccatoio verticale N 16 200 95 12 0,45 x 0,45 -
sez. EST O2i1=3% Ossidi di azoto 200
Combustic_)ne m(_atan 6.300 co 100
E5 essiccatoio verticale N 16 200 95 12 0,45 x 0,45 -
sez. EST 02:i=3% Ossidi di azoto| 200
Combustione metan CcO 100
essiccatoio 3.000
E6 orizzontale sez. 0,i=3% 16 200 100 o 9 0,40 )
OVEST Ossidi di azoto 200
. . Polveri 15 -
g7g | Lineedismaltatural g o, 16 220 Ambiente 8 0,80 Filtri a
lato EST Piombo 2 maniche
- L Polveri 20 I
ESB Mulini machaonel 4.300 16 220 Ambiente 8 0,30 Filtri ";‘]
Piombo 2 maniche
Combustione metan 7.000 (6{0) 100
E16 essiccatoio verticale o t—3°/ 16 200 100 8 0,75 -
sez. EST 21if =370 Ossidi di azoto 200
; ; Polveri 15 e
Eloc | Lineadismaitauras 54 g 16 200 Ambiente 8 08 Filtri a
Lato OVEST Piombo 2 maniche
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Durata media

Bunto di S . Frequenza | Temperatu Concentrazione | Altezza bi ’ Tipo di
unto di ortata emissione iametro
- Provenienza emissione ra Inquinante (mg/Nm?®) Camino abbattiment
(Nmc/h) lle 24h (m)
emissione mc nelle m
. (9g/anno) °C) (m) 0
(h/giorno)
Combustione metano
. : CcoO 100
essiccatoio 4200 -
E20 orizzontale sez. | O,;=3% 16 200 100 i d 10 0,25
OVEST ssidi di azoto 200
Forno rapido a rulli
monostrato forno,
E21B e?nn;'z;(r)lgg glhe 3.800 - - 200 Emissione di emergenza 8 0,50 -
funziona solo in casq
di avaria di E8
Aria di
E22 forr?]f;r?;jgizngnrt&“ Emissione scarsamente significativa -
monostrato forno E
Aspirazione e . Filtri a
E23 depurazione polveri| 20.000 16 200 Ambiente Polveri 20 8,50 0,70 o
presse sez. OVEST| maniche
Aspirazione e
depurazione polveri| 13,700 16 200 Ambiente i 20 8,00 0,55 Filtri a
E24 silos e presse sez. Polveri maniche
OVEST
. . Polveri 15 -
E25C Linee di smaltatura|  30.000 16 200 Ambiente 8,00 0,75 Filtri a
6-7 lato OVEST Piombo 2 maniche
. . Polveri 15 -
E26 Linee di smaltatura|  42.000 16 200 Ambiente 8,00 0,95 Filtri a
2-3 lato EST Piombo 2 maniche
Combustione metan
E27 essiccaroio 2.500 16 200 90 <o 109 9,00 0,40 ]
Onzé(i/né;e. sez. | Og=3% Ossidi di azoto 200
Sfiato aria . P
E29 essiccatoio pezzi Emissione scarsamente significativa -
speciali
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Durata media

Bunto di S . Frequenza | Temperatu Concentrazione | Altezza bi ’ Tipo di
unto di ortata emissione iametro
- Provenienza emissione ra Inquinante (mg/Nm?®) Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (m)
. (9g/anno) °C) (m) 0
(h/giorno)
Forno rapido a rulli
E30B Sn;%ni?fg:;g ch?rg\(l)a':i,é 10.000 - - 200 Emissione di emergenza 11 0,50 -
di E41
Aria di
E31 f Orr?]fgfggizngnrt&” 10.000 24 20 150 Emissione scarsamente significativa 8,00 0,50 -
monostrato forno F
E32B Eq%rr?gszf;f?ofnrglg 10.000 - - 200 Emissione di emergenza 8,50 0,50 -
Aria di
E33 f Orr?]fgfggizngnrt&” 8.000 24 200 150 Emissione scarsamente significativa 8,50 0,50 -
monostrato forno G
Cabine decoro i 20 -
E34 manuale pezzi 12.000 16 200 Ambiente Polver 7,50 0,56 Filtri a
speciali Piombo 2 maniche
Emissione dal forno 2.000 (6{0) 100
E38 per applicazione o '_30/ 16 200 70 8,00 0,30 -
termoretraibile 21if =370 Ossidi di azoto 200
Combustione metand 5 550 CcoO 100
E39 essiccatoio 16 200 100 8,00 0,20 -
orizzontale sez. O,i=3% e
OVEST Ossidi di azoto 200
Combus.tione metano 5 5o co 100
E40 essiccatoio 16 200 100 8,00 0,40 -
orizzontale sez. O,i=3% .
OVEST Ossidi di azoto 200
Polveri 10 Filtri a
Impianto di 12.000 A :
E41 abbattimento polveri 100 24 300 140 F_’l(_)m_bo 2 15 0,7 manlchg *
forni E-E-G 0,i=18% Ossidi di azoto| 150 che.ml
Fluoro 5 assorbimento
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Durata media

; . Frequenza | Temperatu Concentrazione | Altezza : Tipo di
Punto di ; Portata emissione o ; ; Diametro ;
- Provenienza emissione ra Inquinante (mg/Nm?®) Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (m)
. (9g/anno) °C) (m) 0
(h/giorno)
. . Polveri 15 e
E43 Hpee g smatalural 18,000 16 200 Ambiente 8,50 0,68 ;;Ki'c";‘]e
Piombo 2
Aspirazione e Filtri a
E44 depurazione polveri| 13.700 16 200 Ambiente Polveri 20 8,00 0,56 ich
pressa sez.EST maniche
Pulizia pneumatica . . Filtri a
E45 reparto OVEST 13.700 16 200 Ambiente Polveri 20 9,00 0,20 maniche
£46 Laboratorio 15.000 16 200 Ambiente | OVe! 20 8,0 0.58 Filtri a
Piombo 2 maniche
Essiccatoio 2500 CcoO 100
E49 orizzontale repartd o j_30/ 16 200 105 6,50 0,40 -
ceramica IN 2t =370 Ossidi di azoto 200
. . (6{0) 100
E50 Essiccatoio 3.000 16 200 120 6,50 0,40 .
mosaico Ozir=3% Ossidi di azoto 200
Aria di
E51 raffreddamento |, 4 16 200 Ambiente|  Emissione scarsamente wigtia | 6,50 | 0,85 x 0,95 :
essiccatoio
mosaico
Polveri 10
Piombo 2
E52 Fomo amuffola | _ 500 ., 10 100 100 — 9 0,20 i
2rif=1070 Ossidi di azoto 150
Fluoro 5
Cabi Polveri 20 tFiItrita N
E53 abina 1.300 16 200 Ambiente 9,00 0,40 essuto
spruzzatura decor Piombo 2 abbattimento
a umido
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Durata media ; ; ;
: . Frequenza | Temperatu Concentrazione | Altezza : Tipo di
Punto di ; Portata emissione o ; ; Diametro ;
- Provenienza emissione ra Inquinante (mg/Nm?®) Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (m)
. (9g/anno) °C) (m) 0
(h/giorno)
Polveri 10
800 Piombo 2
E54 Forno FKR 12. O,. =189 10 200 100 — 9,00 0,20 -
2iit=18% Ossidi di azoto 150
Fluoro 5
Riscald ; Art. 282, emissioni non sottoposte
E55 'g%igﬁg:;n ° - 14 183 110 alle disposizioni del Titolo | alla 7,50 0,08 -
parte V del D.Lgs 152/06 e s.m.i.
Tabella 21 - Valori limite per i punti di emissione— Stabilimento 1B — Fase 2
Durata media
Punto o Frequenza | Temperatu ; Altezza ; ; ;
; ; Portata emissione o ; Concentrazione ; Diametro Tipo di
di Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino :
o (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm°) (m) abbattimento
emissione ; (gg/anno) (°C) (m)
(h/giorno)
E1 Tramoggiasilose | 45 oo 16 220 Ambiente Polveri 20 22 0,5 Firia
presse maniche
Pulizia pneumatica Filtri a
E2 reparto tramoggia, 1.200 8 220 Ambiente Polveri 20 10 0,20 ich
silos e presse maniche
CO 100
Impianto termico a 6.000 i
E3 metano (essiccatoio 1)  O,=3% 16 220 120 Ossidi di azoto 200 18 0,40
CO 100
Impianto termico a 6.000 )
E4 metano (essiccatoio 2) O,i=3% 16 220 120 Ossidi di azoto 200 18 0,40
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Durata media
Punto o Frequenza | Temperatu ) Altezza ) ) .
; ; Portata emissione o ; Concentrazione ; Diametro Tipo di
di Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino ;
- (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m) abbattimento
emissione ; (gg/anno) (°C) (m)
(h/giorno)
CO 100
Impianto termico a 6.000 i
ES metano (essiccatoio 3) 0,;=3% 16 220 120 Ossidi di azoto 200 18 0,40
_ ) ] Polveri 15 Filtri a
E6 Linee di smaltatura 69.000 16 220 Ambiente - 15 1,25 .
Piombo 2 maniche
ini inazi Polveri 20 iltri
E7 Mulini macinazione 6.500 16 220 Ambiente : 16 0,42 Filtri a
smalti Piombo 2 maniche
Polveri 10 Filtri a
. 26.000 Piombo 2 maniche +
E8 Fomile2 Our=18% 24 310 120 "Gssidi di azoto 150 15 0.9 chemi
Fluoro 5 assorbimento
Emissione di
emergenza forno 1, L .
E9 solo in caso di avaria 12.000 - - 250 Emissione di emergenza 9 0,8( -
di E8
Aria di risulta del . e .
E10 raffreddamento forno 1 Emissione scarsamente significativa -
Aria di risulta del . e .
Ell raffreddamento forno 1 Emissione scarsamente significativa -
Emissione di
emergenza forno 2, ) ) .. . i
E12 solo in caso di avaria 14.000 250 Emissione di emergenza 9 0,9(
di E8
E13A Aria di risulta del Emissione scarsamente significativa )
raffreddamento forno 2
E13B Aria di risulta del Emissione scarsamente significativa _
raffreddamento forno 2
Emissione dal forno 2.000 co 100
El4 per applicazione 0,239 16 220 70 9 0,30 -
termoretraibile 20if=3% Ossidi di azoto 200
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Durata media

Punto o Frequenza | Temperatu ; Altezza ) ; ;
: : Portata emissione _ : Concentrazione : Diametro Tipo di
di Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino ;
- (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m) abbattimento
emissione ; (gg/anno) (°C) (m)
(h/giorno)
Aspirazione e
depurazione polveri
provenienti da 20.500 16 220 Ambiente i 20 22 0,70 Filtri a
E15 tramoggia linea carico Polveri maniche
silos e supero
bandboard
Aspirazione e
depurazione polveri . Filtri a
E16 provenienti da repartg ~ /6-500 16 220 Ambiente Polveri 20 12 1,30 ich
colorazione e maniche
agglomerazione argilla
Imoi . 9.000 CcoO 100
E17 mpianto termico 16 220 120 18 0,63 -
essiccatolo 0 O2ir=3% Ossidi di azoto 200
. . 9.000 CcoO 100
E18 Implar]to termlco 16 220 120 18 0,63 }
essiccatoio 0 O2ir=3% Ossidi di azoto 200
Combustione metang 2.500 Cco 100
E19 essiccatoio orizzontale O,.=3% 16 200 100 8,00 0,40 -
sez. OVEST 2rif =370 Ossidi di azoto 200
Impianto abbattimentg 15 oog Plolveri 10 Filtri a
E20 fumi Forno 3 — ’ 24 300 140 Piombo 2 15 0,7 maniche +
Forniker FKR 40 (Ex | O,;=18% Ossidi di azoto| 150 chemi
Forno G Stab. 2) Fluoro 5 assorbimento
Emissione di
emergenza forno 3, i, - . . 8,50 0,50
E21 solo in caso di avaria 10.000 200 Emissione di emergenza
di E20
E22 Aria di raffreddamento Emissione scarsamente significativa
forno 3
500 Polveri 10
E23 Forno a muffola SAFF 10 100 440 Piombo Z 6,5 0,2
0,i=18% Ossidi di azoto 150
Fluoro 5
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Durata media
Punto o Frequenza | Temperatu ) Altezza ) ) .
; ; Portata emissione o ; Concentrazione ; Diametro Tipo di
di Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino ;
- (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m) abbattimento
emissione ; (gg/anno) (°C) (m)
(h/giorno)
Pulizia Pneumatica 1.000 16 200 ; : 9,0 0,2 Filtri a
E24 lato Ovest Ambiente Polveri 20 maniche
E25 Squadratrice BMR 42.000 16 200 Ambiente Polveri 15 8,0 08 F"tr.' a
maniche
. Polveri 20 e
E26 Laboratorio 15.000 16 200 Ambiente 8,0 058 Filtri a
Piombo 2 ’ maniche
Tabella 22- Valori limite per i punti di emissione — Stabilimerto 2 e Reparto Mosaico — Ceramica IN — Fase 2
Durata media Concentrazion : :
: . Frequenza | Temperatu Altezza : Tipo di
Punto di ; Portata emissione o ; e ; Diametro ;
- Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m)
. (9g/anno) °C) (m) 0
(h/giorno)
Pulizia pneumatica Filtri a
El reparto tramoggia e 600 3 240 Ambiente Polveri 20 7 0,15 ich
presse sez. EST maniche
Aspirazione e Filtri a
E2 depurazione polverii  21.000 16 200 Ambiente Polveri 20 7 0,70 ich
presse sez. EST maniche
Aspirazione e
E3 depurazione polverii 7 54 5 240 Ambiente Polveri 20 7 040 | Filia
tramoggia e silos ' ' maniche
sez. EST
Combustlpne mgtan D 6.300 cO 100
E4 essiccatoio verticale 0 16 200 95 12 0,45 x 0,45 -
sez. EST O2i=3% Ossidi di azoto| 200
Combustigne metano 6.300 co 100
E5 essiccatoio verticale i 16 200 95 12 0,45 x 0,45 -
sez. EST Oziir=3% Ossidi di azoto 200
Combustione metano CcO 100
essiccatoio 3.000
E6 . 16 200 100 9 0,40 -
orizzontale sez. 0,i=3% Ossidi di azoto| 200
OVEST
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Durata media

Concentrazion

; . Frequenza | Temperatu Altezza : Tipo di
Punto di ; Portata emissione o ; e ; Diametro ;
. Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m)
. (gg/anno) (°C) (m) 0
(h/giorno)
; ; Polveri 15 iltri
g7g | bneedismaltatural  5q 55 16 220 Ambiente : 8 0,80 Filtri a
lato EST Piombo 2 maniche
ESB Mulini macinazione 4.300 16 220 Ambiente Polveri 20 8 0.30 Flltr_l a
smalti Piombo 2 maniche
Combustione metanp - 554 coO 100
E16 essiccatoio verticale o '_30/ 16 200 100 — 8 0,75 -
sez. EST 2rif =570 Ossidi di azoto| 200
i i . Polveri 15 iltri
Eroc | Lineadismaltaturaq 54 55, 16 200 Ambiente 8 0,8 Filtri @
Lato OVEST Piombo 2 maniche
Combustione metano
E20 essiccatoio 4200 16 200 100 €0 10 10 0,25 -
orizzontale sez. 0,i=3% PP, '
OVEST " Ossidi di azoto| 200
Forno rapido a rulli
monostrato forno,
emissione di — .
E21B emergenza che 3.800 - - 200 Emissione di emergenza 8 0,50 -
funziona solo in casq
di avaria di E8
Aria di
raffreddamento . T
E22 forno rapido a rull Emissione scarsamente significativa -
monostrato forno E
Aspirazione e . Filtri a
presse sez. OVEST| maniche
Aspirazione e
depurazione polveri| 13,700 16 200 Ambiente - 20 8,00 0,55 Filtri a
E24 silos e presse sez. Polveri maniche
OVEST
Li ) . Polveri 15 -
inee di smaltatura| 30,000 16 200 Ambiente 8,00 0,75 Filtri a
E25C ) ) .
6-7 lato OVEST Piombo 2 maniche
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Durata media Concentrazion : :
: . Frequenza | Temperatu Altezza : Tipo di
Punto di ; Portata emissione o ; e ; Diametro ;
. Provenienza emissione ra Inquinante 3 Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m)
. (9g/anno) °C) (m) 0
(h/giorno)
Combustione metano CcO 100
E27 essiccatoio 2.500 16 200 920 9,00 0,40 i
orizzontale sez. O,i=3% e
OVEST Ossidi di azoto 200
Sfiato aria . s
E29 essiccatoio pezzi Emissione scarsamente significativa -
speciali
Forno rapido a rulli
monostrato forno F, - - 200 e : 11 0,50 )
E30B 010 in caso di avari 10.000 Emissione di emergenza
di E41
Aria di
raffreddamento 24 20 150 Emissione scarsamente 8,00 0,50 i
E31 forno rapido a rulli 10.000 significativa
monostrato forno F
Cabine decoro ' 20 -
E34 manuale pezzi 12.000 16 200 Ambiente Polver 7,50 0,56 Filtri a
speciali Piombo 2 maniche
Emissione dal forno 2.000 CO 100
E38 per applicazione o j:3% 16 200 70 8,00 0,30 -
termoretraibile 2t Ossidi di azoto 200
Combustione metano 2500 cO 100
E39 essiccatoio 16 200 100 8,00 0,20 -
orizzontale sez. 0,,ii=3% e
OVEST Ossidi di azoto| 200
. . Polveri 15 e
E43 Hpee di smatalural 18,000 16 200 Ambiente 8,50 0,68 Filtri &
-6 lato OVEST Piombo 2 maniche
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Durata media

Concentrazion

; . Frequenza | Temperatu Altezza : Tipo di
Punto di ; Portata emissione o ; e ; Diametro ;
- Provenienza emissione ra Inquinante 5 Camino abbattiment
emissione (Nmc/h) nelle 24h (mg/Nm”) (m)
. (9g/anno) (°C) (m) 0o
(h/giorno)
Aspirazione e Filtri a
E44 depurazione polveri| 13.700 16 200 Ambiente Polveri 20 8,00 0,56 ich
pressa sez.EST maniche
Essiccatoio 2500 Cco 100
E49 orizzontale reparta "~ o, 16 200 105 6,50 0,40 -
ceramica IN 2nt Ossidi di azoto 200
) . CO 100
E50 Essiccatoio 3.000 16 200 120 6,50 0,40 -
mosaico 0,,i=3% o
Ossidi di azoto 200
Aria di
E51 raffreddamento |, 4 16 200 Ambiente Emissione scarsamente 650 | 0,85x0,95 .
essiccatoio significativa
mosaico
Cabi Polveri 20 tF'Imta N
E53 apina 1.300 16 200 Ambiente 9,00 0,40 essuto
spruzzatura decor Piombo 2 abbattimento
a umido
Polveri 10
Piomb 2
E54 Fono FkR 12 | 390 10 200 100 ombo 9,00 0,20 .
2rif=+070 Ossidi di azoto 150
Fluoro 5
Riscaldamento Art. 282, emissioni non sottopos
E55 - 14 183 110 alle disposizioni del Titolo | alla 7,50 0,08 -

Spogliatoi

parte V del D.Lgs 152/06 e s.m.|.
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Tabella 23 - Valori limite per i punti di emissione— Stabilimento 1

Durata
Punto media Frequenza Concentrazione | Altezza ) ; ;
; ; Portata - o Temperatura ; ; Diametro Tipo di
di Provenienza emissione | emissione A Inquinante (mg/Nm?) Camino ;
- (Nmc/h) (°C) (m) abbattimento
emissione nelle 24h (gg/anno) (m)
(h/giorno)
Aria di
raffreddamento del Emissione scarsamente
E22 forno per asciugatura 2.000 16 200 50 significativa 6,50 0,50 -
piastrelle
Impianto termico a Non soggetto ad autorizzazione ai
E23 metano per fomo | 2.000 16 200 100 | Sensidelian 272, commaleal g5 0,40 .
asciugatura piastrellg 155/%r6e(M§ta{no )_ 0635M%\S/j
Emissione dal forno Non soggetto ad autorizzazione ai
E57 per applicazione | 200 16 200 70 Se?\’f'pd;'t'ealr " fjia‘;‘a’;m;ése all. 14 0,30 :
t traibil ’ © 9=
ermoretraibiie 152/06 (Metano — 0,42MW)
'mpr'?;‘:gntgrgfo a Non soggetto ad autorizzazione ai
E60 riscaldamento 2.500 16 200 105 Se?\f'pdzjltlealr tle ft7fj’(j():(zirglm§Iése Al g5 0,40 -
essiccatoio : =
orizzontale IMAS 152/06 (Metano — 0,28MW)
Asciugatrice Art. 282, emissioni non sottoposte
E64 indumenti addetti - 3 220 60 alle disposizioni del Titolo | alla| 6,50 0,20 -
alimentata a metang parte V del D.Lgs 152/06 e s.m.i
Art. 282, emissioni non sottoposte
E65 Riscaldamento Uffici - 14 183 140 alle disposizioni del Titolo | alla 10,5 0,22 -
parte V del D.Lgs 152/06 e s.m.i
Riscald ¢ Art. 282, emissioni non sottoposte
E66 ';%aogﬁgggi” ° - 14 183 135 alle disposizioni del Titolo | alla | 6,50 0,08
parte V del D.Lgs 152/06 e s.m.i
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Metodi di riferimento per il controllo delle emissioni in atmosfera

Per ogni misura di inquinante e/o parametro di rmifleento deve essere reso noto dal
laboratorio/sistema di misura, l'incertezza estedal metodo utilizzato per la misura, con un
coefficiente di copertura pari a P95%. Qualora néwsse indicata l'incertezza della misura
eseguita si prendera in considerazione il valoreahisto della misura per il confronto con il limite
stabilito.

Secondo quanto previsto al comma 17 dell’Art. 2&MTatolo | della Parte V del D.L.gs 152/2006,
per la verifica possono essere utilizzate le metoelidescritte nelle pertinenti norme tecniche CEN
0, ove gueste non siano disponibili, nelle perttheorme tecniche nazionali, oppure, ove anche
gueste ultime non siano disponibili, nelle pertithenorme tecniche ISO o in altre norme
internazionali 0 norme nazionali previgenti.

In relazione a quanto sopra indicato, é fatto sathe indipendentemente dalla fonte o dal contesto
in cui il metodo viene citato o indicato, deve esssempre presa a riferimento la versione piu
aggiornata.

Parimenti, la stessa valutazione deve essere fattardine all’emissione di un nuovo metodo
emesso dall’Ente di normazione e che non viene reenggepito in tempo reale dai riferimenti
normativi.

| metodi utilizzati alternativi e/o complementari metodi ufficiali devono avere un limite di
guantificazione (LQ) complessivo che non ecceddOlo del valore limite stabilito. In casi
particolari l'utilizzo di metodi con prestazioni geriori al 10% del limite devono essere
preventivamente concordati con I’Autorita competentARPA Umbria.

| rapporti di prova relativi agli autocontrolli dexno riportare, insieme al valore del parametro
analitico, il metodo utilizzato e la relativa incerza estesa (P95%), I'esito analitico e le corahizi

di assetto dell'impianto, se pertinenti, duranteskcuzione del prelievo.

Per quanto concerne i metodi presentati dal laborat di riferimento nel Piano di Monitoraggio,
si ribadisce che al momento della presentazioneajgorti di prova relativi a quanto previsto nel
Piano stesso, dovra essere data evidenza delliezea estesa associata al dato analitico. Si
rammenta altresi che l'incertezza estesa deve essampatibile con i coefficienti di variazione
(Cv) di ripetibilita indicati nei Metodi ufficiali.
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PRESCRIZIONE 2 — Emissioni in acqua

Misure di carattere generale

1.

E fatto assoluto divieto al Gestore di diluire glarichi finali per rientrare nei limiti di
accettabilita con acque prelevate allo scopo;

Il Gestore € tenuto ad eseguire idonea e periodi@autenzione ai sistemi di depurazione
utilizzati al fine di garantirne un costante ed@&@énte funzionamento;

Deve essere garantita I'accessibilita per il camm@mento ed il controllo al Gestore del
Servizio Idrico Integrato e allARPA per permetteie svolgimento di tutti i controlli
necessari per l'accertamento delle condizioni chenrd luogo alla formazione degli
scarichi; devono essere effettuate con cadenzaoghea operazioni di manutenzione e

pulizia atte a rendere agibile 'accesso ai puntcdmpionamento.

. |l Gestore é tenuto a dare comunicazione preverdiVARPA e alla Autorita Competente

di eventuali variazioni della rete fognaria interredo del ciclo produttivo se comportano
variazioni alla composizione quali-quantitativa lde$carico;

Tutti gli strumenti di misura devono essere mantemnu perfetto stato di efficienza e
sottoposti a periodici controlli di funzionalita.oh cadenza annuale deve essere fornito, per
ciascun strumento di misura, ove possibile, unifteato di taratura e/o manutenzione
rilasciato da Societa qualificata;

Il Gestore e tenuto ad eseguire opportuna certficae analitica degli scarichi con i
parametri significativi, con la periodicita indicatnel seguito e comunque in caso di
necessita,;

Le date in cui verranno effettuati i controlli dewmo essere comunicate, con almeno 15
giorni di anticipo, alla Autorita Competente, allR.P.A. ed al Gestore del Servizio Idrico
tramite PEC.

Il Gestore, entro 48h dall'acquisizione delle chcazioni analitiche delle misure
discontinue, dovra trasmettere alla Autorita Conemee, allARPA, tramite PEC, le
certificazioni analitiche relative ad eventuali fxpmenti rispetto ai limiti prescritti. Le
certificazioni analitiche conformi ai limiti presiti dovranno essere disponibili presso |l
sito, a disposizione degli organi di controllo eelativi risultati dovranno essere riportati
nel Piano di Monitoraggio e Controllo.

Tutti gli scariche dovranno essere identificati aartellonistica verticale;
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Stabilimento 1

Reflui domestici e assimilati

1. Lo scarico dei reflui domestici e assimilati dewavenire in pubblica fognatura — acque nere
previo trattamento in fossa Imhoff (scarichi 1/T2/&1).

2. Deve essere garantita I'accessibilita, per everitgampionamenti e controlli, al Gestore del
Servizio Idrico Integrato e allARPA; devono essesffettuate con cadenza periodica
operazioni di manutenzione e pulizia atte a rendergibile l'accesso al punto di

campionamento.

Acque meteoriche
3. Le acque meteoriche (bianche) devono essere retapdlla fognatura comunale — acque
chiare (scarichi 3/T1, 4/T1, 5/T1, 6/T1).

Stabilimento 1B

Reflui domestici
4. Lo scarico dei reflui domestici deve avvenire irblpliica fognatura — acque nere previo
trattamento in fossa Imhoff (scarichi 1/T1B e 3/J.1B

Reflui industriali

8. Le acque reflue industriali (scarico 2/T1B) prodottallo stabilimento 1B, previo trattamento di
depurazione, devono essere scaricate in fognatoraunale — acque nere nel rispetto delle
prescrizioni seguenti.

9. Lo scarico 2/T1B deve rispettare i limiti dettatilih Tab.3 dell’Allegato 5 della parte terza del
D.Lgs.152/06 e smi relativo allo scarico in retgmaria; per quanto riguarda le tariffe e le
modalita di conferimento dello scarico si rimandaregolamento degli scarichi in fognatura
predisposto dal gestore del servizio idrico intdgra

10.Si autorizza lo scarico in pubblica fognatura deflestanze pericolose cadmio, cromo totale,
nichel, piombo, rame e zinco di cui alla Tab. S’diégato 5 alla parte Il del D.Lgs. 152/2006
e smi nel rispetto dei limiti di cui alla Tab. 3ladeedesimo allegato.

11.11 Gestore e tenuto ad eseguire opportuna certfficae analitica dello scarico, cocadenza
semestralee comunque in caso di necessita, relativamentepaametri significativi e
riconducibili all'attivita antropica del complessimdustriale: colore, pH, conducibilita, solidi
sospesi totali, BOD5, COD, piombo, rame, zincorofemanganese, cadmio, cromo totale,
nichel, test di tossicita. Il campionamento deweess effettuato prima della miscelazione con le

acque reflue domestiche (scarico 3/T1B). Le andksiono essere redatte da tecnico iscritto ad
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Albo in Ordine competente alla specifica materiaelativi certificati analitici devono essere
conservati presso lo stabilimento per almeno 5 aamisposizione degli Organi di controllo.
12.11 rispetto dei limiti di accettabilita non deve sese in alcun caso conseguito mediante
diluizione con acque prelevate esclusivamentesatapo.

13.L'impianto di trattamento delle acque reflue dewsere condotto e controllato da personale
specializzato e mantenuto sempre in regolare effma garantendo la corretta manutenzione e
gestione dell'impianto di depurazione secondo qogmevisto dalla ditta costruttrice.

14.In caso di emergenza o di anomalia o di messa fgervizio del depuratore tale da non
garantire il rispetto dei valori limite, il Gestoreeve predisporre opportuna comunicazione
allARPA Umbria e al Gestore del Servizio Idricddgrato, indicando le circostanze, le cause,
le misure preventive e protettive adottate e i tettihppristino.

15.11 Gestore deve seguire e mantenere aggiornate rlecqulure operative per la gestione
dellimpianto e per la gestione delle emergenze.

16.Lo stoccaggio dei chemicals del depuratore e daitrigenerati dallo stesso deve avvenire in
contenitori/serbatoi/recipienti, posti su platee penmeabilizzate, tali da garantire la
prevenzione e protezione del suolo e sottosuol@ektore deve identificare con opportuna

cartellonistica i contenitori dei chemicals a sera del depuratore.

Reflui di dilavamento
17.Le acque reflue di dilavamento raccolte dalle ardie stoccaggio 1 e 2 adiacenti allo
stabilimento 1B, ove stazionano le sostanze cleatfcome pericolose per 'ambiente, devono

essere inviate in testa al depuratore.

Acque meteoriche

18.Entro 90 gg dalla conclusione dei lavori di ampliemio dello Stabilimento 1B, il Gestore é
tenuto ad effettuare una caratterizzazione analitds tutti gli scarichi di acque meteoriche
dello stabilimento relativamente ai parametri: pétlore, conducibilita, solidi sospesi, BOD5,
COD, Rame, Zinco, Piombo, Cromo, Ferro, Mangan&aamio, Nichel, Test di tossicita. Il
Gestore dovra trasmettere alla Autoritd CompeteraARPA ed al Gestore del Servizio

Idrico, tramite PEC, le certificazioni analitiche&o 30 giorni dall'acquisizione delle stesse.

Stabilimento 2

Reflui domestici
19.Lo scarico dei reflui domestici deve avvenire inblplica fognatura — acque nere previo

trattamento in fossa Imhoff (scarichi 1/T2 e 3/T2).
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Reflui industriali

20.Le acque reflue industriali (scarico 2/T2) prodottello stabilimento 2, previo trattamento di
depurazione, devono essere scaricate in fognataraunale nel rispetto delle prescrizioni
seguenti.

21.Lo scarico deve rispettare i limiti dettati dallaab.3 dell’'Allegato 5 della parte terza del
D.Lgs.152/06 e smi relativo allo scarico in retgaria; per quanto riguarda le tariffe e le
modalita di conferimento dello scarico si rimandaregolamento degli scarichi in fognatura
predisposto dal gestore del servizio idrico intdgra

22.Si autorizza lo scarico in pubblica fognatura deflestanze pericolose cadmio, cromo totale,
nichel, piombo, rame e zinco di cui alla Tab. S'déégato 5 alla parte Ill del D.Lgs. 152/2006
e smi con il rispetto dei limiti di cui alla Tab.d&2l medesimo allegato.

23.1l Gestore € tenuto ad eseguire opportuna certfficae analitica dello scarico, con cadenza
semestrale e comunque in caso di necessita, ratatnte ai parametri significativi e
riconducibili all'attivita antropica del complessimdustriale: colore, pH, conducibilita, solidi
sospesi totali, BOD5, COD, piombo, rame, zincorofemanganese, cadmio, cromo totale,
nichel, test di tossicita. Il campionamento deveess effettuato immediatamente a monte del
punto di immissione in pubblica fognatura (scari@?2). Le analisi devono essere redatte da
tecnico iscritto ad Albo in Ordine competente aHipecifica materia. | relativi certificati
analitici devono essere conservati presso lo sit@eihto per almeno 5 anni, a disposizione degli
Organi di controllo.

24.11 rispetto dei limiti di accettabilita non deve sse in alcun caso conseguito mediante
diluizione con acque prelevate esclusivamentesapo.

25.L'impianto di trattamento delle acque reflue dewsere condotto e controllato da personale
specializzato e mantenuto sempre in regolare effea garantendo la corretta manutenzione e
gestione dell'impianto di depurazione secondo qogmevisto dalla ditta costruttrice.

26.In caso di emergenza o di anomalia o di messa faervizio del depuratore tale da non
garantire il rispetto dei valori limite, il Gestoreeve predisporre opportuna comunicazione
allARPA Umbria — Sezione Territoriale di competene al Gestore del Servizio Idrico
Integrato via fax, e ad ARPA Umbria, tramite PE@o{pcollo@cert.arpa.umbria.it), indicando
le circostanze, le cause, le misure preventiveoteptive adottate e i tempi di ripristino.

27.11 Gestore deve seguire e mantenere aggiornate riecqulure operative per la gestione
dell'impianto e per la gestione delle emergenze.

28.Lo stoccaggio dei chemicals del depuratore e daitrigenerati dallo stesso deve avvenire in

contenitori/serbatoi/recipienti, posti su platee penmeabilizzate, tali da garantire la
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prevenzione e protezione del suolo e sottosuol@Gektore deve identificare con opportuna
cartellonistica i contenitori dei chemicals a sema del depuratore.

Reflui di dilavamento
29.Le acque reflue di dilavamento raccolte dalle adiestoccaggio 1, 2 e 3 adiacenti allo
stabilimento 2, ove stazionano le sostanze claas#ficome pericolose per I'ambiente, devono

essere inviate in testa al depuratore.

Acque meteoriche

30.Entro 90 gg dalla conclusione dei lavori di amplieamto dello Stabilimento 1B, il Gestore e
tenuto ad effettuare una caratterizzazione analitth tutti gli scarichi di acque meteoriche
dello stabilimento relativamente ai parametri: pétlore, conducibilita, solidi sospesi, BOD5,
COD, Rame, Zinco, Piombo, Cromo, Ferro, Mangan&saimio, Nichel, Test di tossicita. Il
Gestore dovra trasmettere alla Autorita CompeteratéARPA ed al Gestore del Servizio

Idrico, tramite PEC, le certificazioni analitiche&o 30 giorni dall’acquisizione delle stesse.

Reparto Mosaico — ex Ceramica IN

Reflui domestici
31.Lo scarico dei reflui domestici deve avvenire irbiplica fognatura — acque nere previo
trattamento in fossa Imhoff (scarico 2/TIN).

Acque meteoriche
32.Le acque meteoriche (bianche) devono essere retapitla fognatura comunale — acque
chiare (scarichi 1/TIN, 3/TIN e 4/TIN).

Metodi di riferimento per il campionamento e I'anai delle emissioni in acqua

Per ogni misura di inquinante e/o parametro di rmifleento deve essere reso noto dal
laboratorio/sistema di misura, l'incertezza estedal metodo utilizzato per la misura, con un
coefficiente di copertura pari a P95%.

Per la verifica possono essere utilizzati:

metodi normati, anche emessi da Enti di normaziogeali:

Manuale n. 29/2003 APAT/IRSA-CNR

UNI/Unichim/UNI EN

- 1ISO

ISS (Istituto Superiore Sanita)

Standard Methods for the examination of water aadtewater (APHA-AWWA-WPCF).
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- EPA

In relazione a quanto sopra indicato, € fatto sathe indipendentemente dalla fonte o dal contesto
in cui il metodo viene citato o indicato, deve esssempre presa a riferimento la versione piu
aggiornata.

Parimenti, la stessa valutazione deve essere fattardine all’emissione di un nuovo metodo
emesso dall’Ente di normazione e che non viene reenggepito in tempo reale dai riferimenti
normativi.

| metodi utilizzati alternativi e/o complementan @etodi ufficiali devono avere un limite di
guantificazione (LQ) complessivo che non ecceddOlo del valore limite stabilito. In casi
particolari l'utilizzo di metodi con prestazioni geriori al 10% del limite devono essere
preventivamente concordati con I'’Autorita competentARPA.

Qualora non fosse indicata I'incertezza della m@weseguita si prendera in considerazione il
valore assoluto della misura per il confronto cohmite stabilito.

| rapporti di prova relativi agli autocontrolli dewno riportare, insieme al valore del parametro
analitico, il metodo utilizzato e la relativa inceeza estesa (P95%), I'esito analitico e le cordiizi

di assetto dell'impianto, se pertinenti, durantesiécuzione del prelievo.

Per quanto concerne i metodi presentati dal laborat di riferimento nel Piano di Monitoraggio,
si ribadisce che al momento della presentazioneajgiorti di prova relativi a quanto previsto nel
Piano stesso, dovra essere data evidenza delliezea estesa associata al dato analitico. Si
rammenta altresi che l'incertezza estesa deve essempatibile con i coefficienti di variazione

(Cv) di ripetibilita indicati nei Metodi ufficiali.

PRESCRIZIONE 3 - Inquinamento acustico

1. Il Gestore € tenuto a rispettare i limiti impostltArt 2, 3, 4 del DPCM 14 Novembre 1997 e
successive modifiche ed integrazioni, previstiPiaho di Classificazione Acustica approvato
dal Comune di Gualdo Tadino.

2. Nelle more dell’approvazione del Piano ComunaleCtlssificazione Acustica, il Gestore &
tenuto a rispettare i limiti imposti dal DPCM 1 nzar1991.

3. E fatto obbligo al Gestore di effettuare, entro §@ dalla messa a regime degli impianti
oggetto dell'ampliamento dello Stabilimento 1B, wesaifica, ai sensi della Legge 26 ottobre
1995, n. 447, dellimpatto acustico; posteriormeit&estore dovra effettuare ogni tre anni,
ai sensi della Legge 26 ottobre 1995, n. 447, uedfiga dell'impatto acustico ed una
valutazione previsionale ogni qualvolta vengano v modifiche impiantistiche o

gestionali che comportino la variazione del climaustico. In caso si accerti il superamento
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dei limiti, la valutazione dovra riportare gli acogimenti previsti per il contenimento delle
emissioni acustiche, nonché la stima della lorecatia in termini di abbattimento dei livelli

di rumore.

PRESCRIZIONE 4 - Rifiuti

Deposito temporaneo

1.

Il Gestore deve ottemperare, nelle gestione delosiép temporaneo dei rifiuti al rispetto
dell'art. 183 comma 1, lettera bb) del D. Lgs 152 8 aprile 2006 e smi.

E’ fatto obbligo al gestore di collocare appositartellonistica nelle aree dei depositi dalla
guale si evinca la tipologia dei rifiuti presentirc Codice CER e breve descrizione del rifiuto.

| rifiuti prodotti devono essere inviati ad impiardi recupero o smaltimento, debitamente
autorizzati.
| contenitori destinati allo stoccaggio dei rifiutlevono possedere adeguati requisiti di

resistenza in relazione alle proprieta chimicodise ed alle caratteristiche del contenuto e
devono essere opportunamente contrassegnati cahette o targhe, ben visibili per
dimensioni e collocazione, indicanti la natura diiuti stessi; tali recipienti devono essere
disposti in modo tale da garantire una facile igpaabilita ed una sicura movimentazione.

Lo stoccaggio dei rifiuti deve avvenire in modaeetdla impedire che eventuali perdite possano
defluire sul suolo o in acque sotterranee o supilii nel caso di utilizzo di contenitori quali
cassoni, gli stessi devono inoltre essere obbligateente dotati di sistemi di chiusura o
copertura superiore qualora il rifiuto contenuto g8a& dare origine a percolati derivanti
dall'azione degli agenti atmosferici.

Deve essere mantenuta ed aggiornata la proceduerabpa mirata sia alla sistematica e
documentata gestione dei rifiuti prodotti (aree induate ed identificate con opportuna
cartellonistica dotate di opportuni contenitori, ®@¢ sia all’accertamento della verifica di
idoneita dei trasportatori e smaltitori/recuperatoutilizzati (elenco delle autorizzazioni
articolate per mezzo e codice CER).

Nel caso di applicabilita di classificazione ddiiuto come preparato pericoloso, devono essere
valutate le opportune misure preventive ai finilaelelativa manipolazione, etichettatura
imballaggio, trasporto. Il Gestore deve valutarecha I'applicabilita delle norme sul trasporto
delle merci pericolose, comprese le operazioniatioo-scarico strettamente connesse con il
trasporto stesso.

E fatto divieto assoluto alla Ditta di miscelaretegorie diverse di rifiuti speciali pericolosi e

tra rifiuti speciali pericolosi con rifiuti speciahon pericolosi.
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9.

In via generale per tutti i rifiuti liquidi pericalsi, &€ fatto obbligo alla Ditta di effettuare lo

stoccaggio degli stessi in maniera separata, inaggpcontenitori fissi o0 mobili.

10.1l Gestore € tenuto ad ottemperare alle disposizibrrui al DM Ambiente 17 dicembre 2009 —

“Istituzione del sistema di controllo della tracaigita dei rifiuti — Sistri” — e s.m.i.

PRESCRIZIONE 5 - Energia

Energia Termica

1.

Deve essere mantenuta ed aggiornata la procedutativa alle modalita di controllo e
sorveglianza del consumo di energia termica, PCdimdel combustibile stesso (tramite anche
analisi chimiche o certificazioni del fornitore).

In caso di sostituzione di forni, essiccatoi, beiori, il Gestore & tenuto ad installare
apparecchiature ad elevata efficienza per la ridna dei consumi energetici e delle emissioni.
Deve essere mantenuta ed aggiornata la proceduracaftrollo dei parametri della
combustione e del rendimento delle apparecchianstallate; il gestore e tenuto a monitorare
i consumi di combustibile e I'energia termica prttdadall’'impianto secondo la frequenza e le

modalita riportate nel Piano di Monitoraggio e Couito di cui alla Prescrizione 10.

Energia Elettrica

4.

Si deve garantire la minimizzazione del consumendirgia elettrica ricorrendo, nel caso di

sostituzione, all’'uso di apparecchiature elettrice elevato rendimento energetico.

Il consumo energetico globale dovra essere coreedta produzione specifica della linea e i

relativi valori dovranno essere confrontati con fuiedicati nelle BAT di riferimento.

PRESCRIZIONE 6 - Risorse idriche

1.

Il Gestore deve garantire che l'utilizzo delle aegemunte sia effettuato nell’ottica dell’'uso
plurimo delle stesse tramite il ricorso a sistemdépurazione, riutilizzo e ricircolo.

Il consumo annuale dellacqua emunta dai 5 pozprelevata da acquedotto dovra essere
correlato alla produzione specifica e i dati di @»mo annuali dovranno essere trasmessi alla
Autorita Competente e all’ARPA Umbria secondo éjfrenza e le modalita riportate nel Piano
di Monitoraggio e Controllo di cui alla PrescrizierilO.
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PRESCRIZIONE 7 - Misure di carattere generale

1.

Entro 30 giorni dal rilascio della presente auta@zione, il Gestore € tenuto a trasmettere,
all’Autorita Competente e ad Arpa Umbria, il cromogramma indicante il calendario previsto
per la realizzazione dei lavori di ampliamento deBtabilimento 1B e per la messa a regime
degli impianti.

Il Gestore é tenuto a comunicare ad A.C. e ad ARMbria la conclusione dei lavori di
ampliamento dello stabilimento 1B e la data di atdrin esercizio dei nuovi impianti.

Il Gestore deve garantire la gestione dei processiondo le seguenti linee generali:

3.

Mantenere un programma di gestione ambientale deosato ed un corrispondente
programma di addestramento e sensibilizzazion@eledonale.

Garantire la marcia dei forni stabile e ad alto vad di efficienza, attraverso I'ottimizzazione
del controllo. | sistemi di controllo dovranno esseoggetto di corretta manutenzione in
maniera tale da garantire affidabilita ai parametriisurati e/o rilevati.

Le sostanze chimiche devono essere stoccate,egestianipolate in modo corretto in tutte le
fasi del processo. In particolare le sostanze ctimaiutilizzate, pericolose e non, devono essere
riparate dagli agenti atmosferici e stoccate in arapposite ben identificate e delimitate con
platea in calcestruzzo e pozzetti di raccolta dirduali sversamenti accidentali.

Mantenere aggiornato il programma di manutenziarantrollo ed ispezione delle attrezzature
critiche e/o ritenute tali dal punto di vista degispetti ambientali, siano esse riconducibili ad
attrezzature/impianti di processo che di rilevaaancontrollo degli stessi processi.

Mantenere aggiornato il Piano di prevenzione degtidenti e di gestione delle emergenze
ambientali che deve essere trasmesso all’Autoritdn@etente, allASL 1 — Dipartimento di
Prevenzione e ad Arpa Umbria. Tale Piano, inoltdeve comprendere il registro degli
incidenti e deve essere riesaminato a seguitotai@zioni di emergenza.

La gestione degli spazi e dei depositi della matgnime in senso stretto e dei rifiuti deve
avvenire in maniera tale da attuare misure di pra&iene e protezione dell'inquinamento.
Aggiornare ed implementare opportune procedureafitiollo e verifica del comportamento
dei fornitori (specialmente autotrasportatori) cpermettano di prevenire situazioni di impatto

ambientale interno/esterno allo stabilimento (rueanquinamento atmosferico).

10.Tutte le comunicazioni allARPA Umbria devono ess@viate tramite PEC all'indirizzo

protocollo@cert.arpa.umbria.it.

PRESCRIZIONE 8 - Prevenzione Incendi

1.

Si richiama il rispetto delle prescrizioni previddalla normativa vigente.
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PRESCRIZIONE 9 — Termini di adeguamento

1. Il Gestore € tenuto ad adempiere alle prescrizidincui al presente documento dalla data di
rilascio della presente autorizzazione, salvo dseerindicazione riportata nelle singole

prescrizioni.

PRESCRIZIONE 10 - Piano di monitoraggio e controllo

1. |1l Gestore é tenuto con cadenza annuale a compilaRano di Monitoraggio e Controllo
secondo il formato Excel fornito da Arpa Umbria @r@sentarlo, entro il 30 aprile dell'anno
successivo al monitoraggio, all’Autorita Competeratd Arpa Umbria e al Comune di Gualdo

Tadino attraverso posta elettronica certificata.

PRESCRIZIONE 11 - Misure di controllo ARPA

Arpa Umbria provvedera ad eseguire misure di cdidrpresso il Gestore secondo la tabella sotto
riportata.

Arpa Umbria si riserva la possibilita di variare punti di campionamento relativi alle diverse
matrici ambientali da monitorare e le frequenze catrolli in relazione alla valutazione sia dei
risultati dei controlli Arpa e degli autocontroltiel Gestore che degli esiti delle verifiche in situ
Tali misure di controllo sono a carico del Gestalequale verranno applicate le tariffe stabilite
dalla Regione Umbria nella DGR N.382 del 08/03/2818deguamento delle tariffe di cui al
Decreto Interministeriale 24 aprile 2008 da applieaper la conduzione delle istruttorie e dei
relativi controlli di cui all'art. 7 comma 6 del daD.Lgs 59/2005 recante norma in materia di
prevenzione e riduzione integrate dell'inquinamento

Come previsto dall'art. 29-sexies, comma 6-ter,speel’installazione sara effettuata un’attivita
ispettiva la cui frequenza sara stabilita annualtegrsulla base dei criteri indicati nella DGR n.
359 del 23/03/2015 “Approvazione linee guida regilbnn materia di controlli ambientali sulle
imprese. - Decreto legge n. 5/2012 art. 14 comroarivertito in legge n. 35/2012".

Tabella 24 -Piano di Controllo Arpa

Aspetto da monitorare Frequenza Parametri
Scarico industriale Annuale Parametri con valori limiti del
2 scarichi D.lgs.152/06 e smi

Emissione in atmosfera

; Annuale Parametri con valori limiti espressi
2 punti

Ogni 3 anni o in caso di modifiche

o Limiti normativi
sostanziali

Rumore ambientale
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