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1 IDENTIFICAZIONE DEL COMPLESSO IPPC E BREVE STORIA

Ragione Sociale FONDERIA BOCCACCI S.p.A.

Settore attivita PROGETTAZIONE E PRODUZIONE DI GETTI IN GHISA
Codice attivita (NACE, ISTAT,..) 27.51

LOCALIZZAZIONE DEL SITO VIA XXV APRILE 9 — PIANA BATTOLA — LA SPEZIA

N° dipendenti 200

Gestore del Complesso IPPC ING. FABIO BOCCACCI

La Fonderia Boccacci S.p.A. é stata fondata a Piana Battolla (SP) nel 1969 come fonderia di Il fusione specializzata nella
produzione di fusioni colate in forme prodotte con il metodo della formatura chimica, di medie e grandi dimensioni. |
primi clienti acquisiti dall’azienda erano le aziende operanti nel settore della siderurgia per cui, prima dell’avvento della
tecnologia della colata continua, era necessario che le fonderie di ghisa producessero un numero estremamente elevato
di lingottiere per la raccolta dell’acciaio di altoforno. Questo mercato all’epoca trainante per le fonderie di ghisa attrezzate
per tale produzione ha permesso all'azienda di svilupparsi fino alla fine degli anni ‘70 avviando collaborazioni con i
principali stabilimenti siderurgici italiani ed esteri tra cui Falck e il gruppo Sidor in Sud America.

Proprio dalla collaborazione con i clienti della siderurgia ebbe origine, alla fine degli anni 70, la possibilita di fornire un
prodotto di consumo utilizzato in laminazione e, cioé i cilindri in ghisa sagomati per la realizzazione del tubo e del profilo.
All’epoca la tecnologia dominante era quella della colata statica in conchiglia, ma gia dai primi anni ‘80, Fonderia Boccacci
awvio lo sviluppo di una tecnica che permettesse la colata in una conchiglia metallica posta in rotazione per conferire,
grazie alla forza centrifuga, superiori caratteristiche di compattezza al materiale. Questa collaborazione avviata con i
principali tubifici mondiali (Gruppo Dalmine oggi Tenaris, Gruppo Voest-Alpine, ecc...) ha portato alla definizione di un
prodotto unico nel panorama mondiale dei produttori di rulli grazie allo sviluppo interno all’azienda della tecnologia della
centrifugazione con grezzo presagomato.

L’avvento della colata continua in siderurgia comporto per I'azienda negli anni ’80, la crisi del settore della lingottiera con
una conseguente ricollocazione nel settore della macchina utensile. In particolare sfruttando la vicinanza con il distretto
industriale di Massa Carrara, venne avviata una collaborazione con i principali produttori di macchine per la lavorazione
dei materiali lapidei di cuil’ltalia era fino al 2000 I'unico paese produttore. Neglianni’80 e ‘90, |'azienda é stata produttore
unico di fusioni di ghisa per tutti i costruttori di macchine di questo tipo (tranne uno) e proprio I'elevata standardizzazione
del prodotto ha portato la direzione ha elaborare quei concetti di automazione produttiva che si sono poi tradotti, a
partire dal 1996, nella realizzazione di un impianto integrato automatico ad oggi pienamente operativo.

Una tappa fondamentale dello sviluppo aziendale € quello che ha data dal 2003 anno in cui - preso atto che la crisi del
settore macchine per il marmo, iniziata nel 2000, era irreversibile e non congiunturale a causa dell'insorgenza di nuovi
concorrenti in paesi a bassi costi di produzione - I'azienda ha spostato il baricentro delle sue collaborazioni commerciali,
su una clientela che, seppur trasversale rispetto a diversi settori industriali, € accumunata dalla caratteristica di fornire
un prodotto ad elevata tecnologia.



2 INQUADRAMENTO URBANISTICO TERRITORIALE DEL SITO
21 Inquadramento ambientale

2.1.1 Inquadramento geografico — territoriale

La Fonderia Boccacci ha Sede Legale nella Citta Metropolitana di Milano e unica Sede Operativa in Provincia di La Spezia,
nel comune di Follo (precisamente nella frazione di Piana Battolla).

Lo stabilimento, individuato al N.C.E.U. del comune di Follo al Foglio 3 Mappale 90, & ubicato fra I'abitato di Piana Battolla
e il fiume Vara (sponda destra) in zona classificata ad uso industriale ai tempi della realizzazione dello stabilimento (anno
1969). Al momento attuale la zona € soggetta alla tutela dei beni culturali ai sensi del D.Lgs. 22.01.04 “Codice dei beni
culturali” ed e considerata area esondabile in base alle disposizioni dell’autorita di bacino dei fiumi Vara e Magra con
delibera n® 158/2004.
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Il sito produttivo della Fonderia Boccacci confina con:
- aNORD con sito che effettua immagazzinamento e commercializzazione di materiale da arredo;
- ad estcon I'alveo fluviale del fiume Vara;
- asubcon il parco comunale di Piana Battolla e I'ex-area industriale Fonderie Ruffini. Tale area & oggi dedicata a
sviluppo dei servizi sportivi, ricreativi, e di intrattenimento.
- ad ovesT, oltre la strada, sono presenti edifici ad uso abitativo.

In Allegato 2a e Allegato 2b sono riportati estratti delle CARTE TECNICHE REGIONALI con evidenziata la posizione dello
stabilimento di Fonderia Boccacci SpA.

2.1.2 Inquadramento geologico ed idrogeologico

La zona in cui e ubicato lo stabilimento della Fonderia Boccacci € pianeggiante ad un’altezza sul livello del mare di m 40.
Nella zona affiorano i depositi alluvionali ciottolosi — sabbiosi di fondovalle; tali depositi derivano dal disfacimento delle
rocce che affiorano nel bacino idrografico del fiume Vara e dai suoi affluenti. Nell’area sono presenti alternanze di limi
sabbiosi, sabbie debolmente ghiaiose e ghiaie.

Il substrato roccioso sul quale poggiano i depositi alluvionali, il cui spessore viene stimato pari a circa 15 m, e costituito
dalla formazione delle Arenarie del Gottero da alternanze turbitidiche di arenarie, argilliti e marne siltose.

Dal punto di vista idrogeologico i terreni sono classificati come “Terreno alluvionale” con permeabilita alta per porosita.
Sono terreni che essendo costituiti da sedimenti a granulometria eterogenea risultano dotati di un’alta porosita primaria.
Le indagini di campagna e le misure effettuate in pozzi circostanti I'area di studio hanno rilevato la presenza di una falda
freatica il cui livello era prossimo a circa 6 — 7 m dal piano di campagna. Tuttavia nelle prove penetrometriche effettuate
nell’anno 2004, all'interno del sito produttivo, in cui siamo arrivati alla profondita di 10 m, la falda & risultata assente®.
L'idrografia superficiale & caratterizzata dalla presenza del fiume Vara il quale, scorrendo da nord a sud, si pone con la
sua sponda destra a contatto con il terreno utilizzato dalla Fonderia Boccacci. Le carte del progetto piano stralcio “Assetto
idrogeologico” (in regime di disciplina transitoria) redatto dall’autorita di bacino del fiume Magra, indicano che I'area in
cui & ubicato il sito oggetto della presente analisi ricade in parte nelle aree inondabili con tempi di ritorno di 500 anni e
pericolosita idraulica bassa ed in parte nelle aree inondabili con tempi di ritorno di 200 anni a minore pericolosita relativa
e pericolosita idraulica media.

Oltre alla relazione geologica datata 2004 della Dott.ssa Costa presentata nelle istruttorie passate, siinserisce in Allegato
4 alla presente istruttoria di rinnovo la Relazione Geologica ed Idrogeologica redatta nel 2020 dal Dott. De Nobili in
occasione del recente ampliamento dello stabilimento verso la zona denominata EX TLPR.

1 Questo & dovuto al fatto che il sito & confinante con il fiume Vara, corso d’acqua a carattere torrentizio con variabilita pronunciate del livello a seconda

delle stagionalita.



Al fine di una maggiore tutela rispetto ad eventi di natura alluvionale lo stabilimento si € dotato, nel tempo, di una serie
di accorgimenti atti a RIDURRE AL MINIMO il RISCHIO ALLAGAMENTO.

A tal fine:

- ottenuti i vari permessi, si € proceduto al ripristino dell’argine contenitivo in pietra tra il confine dello
stabilimento e il letto del fiume

- nella “parte storica dello stabilimento ”& stato costruito un apposito muro antiesondazione di confinein c.a. a
forte spessore di altezza minima 3m, dotato di ingressi stagni (GATE 1, GATE 2, GATE 3, cancello VISITATORI,
ingresso TORNELLO) oltre che di paratoie allo scarico acque pluviali al fiume

- nella parte nuova dello stabilimento denominata area “Ex Tlpr” il muro di protezione antiesondazione &
costituito dal muro perimetrale del capannone in c.a. a forte spessore di altezza 4,5 m circa, dotato di ingressi
stagni (GATE 4 PORTONE LATO FIUME , PORTONE GATE O PORTONE LATO PAESE)

- sul VARCO ESTERNO che separa la parte storica dello stabilimento dall’area ex TLPR esiste un cancello in ferro
chiuso: tale zona in caso di emergenza viene messa in sicurezza con due PARATIE MOBILI

Il muro esterno di confine della “parte storica dello stabilimento” & collegato con continuita al muro del capannone della
“parte nuova dello stabilimento EX TLPR” in modo da creare una cinturazione ad anello completa ad isolare lo
stabilimento all’laumentare del livello del fiume Vara: si & protetti fisicamente dal fiume quando GATE 1, GATE 2, GATE
3, cancello VISITATORI, ingresso TORNELLO, GATE4, GATE 0”, PARATIE MOBILI MURO ZONA VARCO ESTERNO sono tutti
chiusi.

In caso di sezionamento dello stabilimento con paratoie al possibile ingresso di acqua dall’esterno, il sistema di protezione
messo in atto comprende anche una serie di pompe, in postazione fissa e barellabile, per la fuoriuscita all’esterno delle
acque piovane cadenti all'interno dell’area di stabilimento. E’ stato, inoltre, attrezzato un apposito container che
contiene le attrezzature strategiche necessarie per la protezione dalle acque: il tutto e coordinato attraverso un PIANO
DI EMERGENZA METEO, una SQUADRA ADDESTRATA e prove di emergenza effettuate sempre prima dell’inizio della
stagione delle piogge.

2.2 Descrizione dell’azienda

Il sito produttivo della Fonderia Boccacci e stato realizzato a partire dal 1969 in area in cui precedentemente era svolta
attivita di tipo agricolo. Con la variazione di destinazione d’uso (area ad uso industriale) sono stati realizzati inizialmente
due capannoni affiancati di mt 60 di lunghezza per il reparto fonderia e magazzino generale. Nel 1978 e stato realizzato
I'allungamento dei capannoni sopra descritti alle dimensioni attuali (120 mt) e I'ampliamento del fabbricato all’epoca
adibito a officina di tornitura. Nel 1982 ¢ stata costruita la nuova officina meccanica. Nel 1988 ¢ stata realizzata la
palazzina mensa e nel 1998 e stata aggiunta la terza campata adiacente al reparto fonderia e realizzato I'impianto
semiautomatico di formatura. Nell’anno 2003 detto impianto e stato dotato di un impianto automatico per la logistica
delle staffe da ramolare.

Attualmente I'area su cui si svolgono le attivita della Fonderia Boccacci & di circa 32000 mq con una superficie coperta di
circa 24.000 mq dedicata ad edifici ad uso produttivo, mensa ed uffici.

La superficie scoperta pari a circa 7.500 mq € utilizzata come aree di parcheggio e di movimentazione, area di deposito
delle materie prime ed aree di posizionamento degli impianti di servizio ed e completamente impermeabilizzata e
regimata per cuile acque di prima pioggia confluiscono in un apposito sistema di trattamento prima del loro scarico finale.

Nel 2005 l'azienda ha ottenuto dal Comune di Follo il permesso di costruire per la realizzazione del progetto di
ampliamento degli edifici produttivi. Tale progetto € consistito in un ampliamento e ristrutturazione di quasi tutti i corpi
di fabbrica all'interno del complesso industriale al fine di mettere in atto un sistema di automazione complesso per la
razionalizzazione del ciclo produttivo. In particolare, a seguito della conclusione nell’lanno 2006 del progetto di
realizzazione di un impianto automatico per la logistica delle forme da ramolare, I’azienda ha lanciato per il biennio 2006
— 2007, ancora in fase di studio che verra realizzato nel biennio 2014 - 2015, un programma di ricerca industriale per la
realizzazione di un impianto automatico integrato per la logistica delle anime di fonderia.

Per realizzare quanto sopra si &€ provveduto all’allungamento di tutti i capannoni esistenti sul lato sud e all'innalzamento
delle coperture, attivita completate nel 2009. Oltre a questo sono stati sostituiti i due attuali impianti di recupero sabbie
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risalenti agli anni 80 con un impianto unico piu efficiente ed & stato realizzato in accordo con il Comune di Follo il nuovo
fronte della fabbrica lato sud con interventi di vario genere tali da minimizzare I'impatto visivo del sito (es. piantumazione,
copertura impianti tecnici con elementi estetici).Sono inoltre state completate nel 2009 la realizzazione delle fondazioni
della nuova porzione di capannoni e il montaggio delle strutture.

Nel 2012 é stato avviato un impianto fotovoltaico di potenza circa 650 Kwp.

Nel 2013 e stato realizzato il nuovo impianto di trattamento termico dei pezzi grezzi; e stata realizzata coperturain lamiera
per deposito ATEX; e stata realizzata una importante modifica alle aree di sezionamento della linea di distribuzione gas
unificando il punto di stacco / sezionamento e portandolo in una zona facilmente accessibile in caso di emergenza.

Tra fine 2014 e inizio 2015 é stato installato il primo prototipo di robot di sbavatura per medi-grandi getti determinando
una rivisitazione delle modalita operative attraverso cui vengono gestite le operazioni di trasporto dei pezzi dal
distaffatore alla sbavatura. Nel 2017 é stato installato un secondo robot di sbavatura.

Nel 2016 e stata sostituita la vecchia cabina di verniciatura rifacendo ex novo tutto I'impianto di abbattimento SOV e
prevedendo una postazione in ambiente protetto per I'essicazione dei getti verniciati. Contestualmente in tale anno &
divenuto pienamente operativo il manipolatore Clansman per distaffare i getti meccanicamente: la cabina di distaffatura
@ stata cosi modificata nel suo lay-out originale e I'ambiente confinato attraverso un sistema mobile di apertura/chiusura
tende. Nel 2017 & partito anche I'impianto automatico distribuzione vernici a servizio della cabina.

A primavera del 2018 é stata messa in esercizio la nuova linea di formatura anime (COLD BOX) ubicata al Il piano del
reparto anime: tale linea & oggi € a pieno regime con N.3 MACCHINE AUTOMATIZZATE (I'ultima macchina e stata istallata
nell’estate 2021).

A seguito di acquisizione di un’area attigua allo stabilimento — area denominata EX-TLPR (attivita di commercializzazione
di tubi) sono iniziati i lavori di ampliamento, ad oggi terminati, che in parte hanno interessati anche la parte piu vecchia
dello stabilimento ( zona chiusa soppalcata filtri, zona stoccaggio MP forni, zona nuovi forni fusori MF, prolungamento
garage e baie di ramolaggio).

Attualmente sono in corso di ultimazione alcuni lavori legati alla riorganizzazione del lay out della FINITURA GETTI, lavori
che termineranno con l'istallazione di una seconda SABBIATRICE in reparto.

E’ stato recentissimamente istallato, ed in attesa di essere messo in funzione, un secondo impianto fotovoltaico
posizionato sul tetto della nuova area denominata “Ex Tlpr” di potenza circa 650 Kwp: il totale della potenza istallata del
FOTOVOLTAICO utilizzato per AUTOPRODUZIONE, tra vecchio e nuovo, diventera quindi 1300 Kwp circa.

Lo stabilimento di Piana Batolla non risulta essere assoggettato a quanto prescritto dal DLGS. 105/2015 del 26 giugno
2016: la verifica viene effettuata annualmente (ultima verifica & di aprile 2023) inserendo i quantitativi nella scheda di
controllo limiti stoccaggio per le sostanze rientranti nelle norma di settore (Cfr. Allegato 1 Seveso Ill).



3 DESCRIZIONE DEL CICLO PRODUTTIVO

La produzione dell’azienda e suddivisa in due distinti settori:
e produzione di fusioni colate staticamente in staffa (denominate getti) di medie e grandi dimensioni in ghisa
grigia e sferoidale
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L’'ammodernamento tecnologico dell’azienda, come messo in evidenza nel paragrafo 2.2., & stato costante negli anni,
ma particolarmente intenso a partire dal 1997, anno in cui & diventato operativo un progetto per la realizzazione di
un impianto di formatura automatica per staffe di medio-grandi dimensioni. Tale importante innovazione
impiantistico-organizzativa, la prima al mondo per queste dimensioni di staffa movimentata, e stata I'inizio di un
processo di automazione del ciclo produttivo che ancora oggi vede l'azienda in prima fila nell'applicazione di
tecnologie di handling e logistica in modo innovativo all’ interno del ciclo produttivo di fonderia. Nel suo continuo
processo di crescita e sviluppo, negli anni 2000 I'azienda e arrivata a comprendere una filiera produttiva organizzata
a sistema. Cio le permette di seguire la produzione dei manufatti in ghisa dal progetto della fusione alla consegna al
committente del prodotto finito di lavorazione meccanica e di verniciatura finale.

Oggi, la Fonderia Boccacci S.p.A. & fortemente competitiva grazie alla specializzazione sul processo produttivo e
all’attenzione costante alla qualita, testimoniata dall’ampia gamma di controlli che é resa disponibile alla clientela
(I'azienda é certificata ISO9001 dal 2004).

L'azienda, inoltre, ha investito massicciamente in impianti dedicati alla salvaguardia dell’lambiente ed & oggi
all’avanguardia nell’abbattimento delle emissioni inquinanti (la fonderia & certificata 1SO14001 dal luglio 2007).

Successivamente |'azienda ha ottenuto anche le ISO TS 22163 IRI, 1SO45001 e ISO50001.

IMPIANTO DI FORMATURA AUTOMATICO
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TRASLOELEVATORE AUTOMATICO MAGAZZINO MODELLI

La produzione dell’Azienda si articola come gia accennato su due linee principali di prodotto:
1. getti meccanici in ghisa (produzione statica)
2. rulli centrifugati in ghisa (produzione centrifugata)

| primi, getti in ghisa realizzati su disegno dei clienti , sono prodotti con formatura transitoria in sabbia e resina,
costituiscono il 95% circa del fatturato e sono destinati all'industria meccanica in genere, al settore della macchina
utensile, al settore dell’industria lapidea e al settore dell’ energia per le successive lavorazioni meccaniche di finitura e di
montaggio.

| secondi, destinati all'industria siderurgica (tubifici in particolare), sono componenti caratterizzati da alta resistenza
all’'usura, vengono realizzati su disegno dei clienti e costituiscono un prodotto finito, inclusa la lavorazione meccanica,
pronto all'impiego; sono cilindri per laminazione, trafilatura, macinazione

Il ciclo produttivo con I'indicazione della successione delle varie fasi di lavorazione & indicato nello schema a blocchi in
Allegato 9.

Data la presenza nel processo di produzione dei forni elettrici di fusione e alla turnistica di lavoro, Iattivita della Fonderia
Boccacci SpA € a CICLO PRODUTTIVO CONTINUO.

Nei paragrafi successivi vengono descritte le principali fasi del processo di produzione, che si svolgono nella Fonderia
Boccacci S.p.A. e per ciascuna di esse vengono indicate le tipologie dei prodotti impiegati, suddivisi in prodotti primari, di
adduzioni e coprenti.



3.1 FORMATURA STAFFE

Il primo vero step del processo produttivo consiste nel predisporre le forme di sabbia all’interno delle quali verra colato
il metallo fuso per assumere, una volta solidificato, la configurazione e le dimensioni desiderate.

Per realizzare la forma in sabbia vengono utilizzati i modelli di legno costruiti su disegno dei clienti. Sui modelli la Fonderia
Boccacci Spa effettua solo sporadiche operazioni di riparazione/sistemazione originanti I'emissione E13 (manutenzione
modelli). Sul modello, prima del loro utilizzo, viene applicato a mano un distaccante che facilita nella fase di sformatura
la separazione del modello dalla staffa.

MODELLERIA

La preparazione delle forme di colata (staffe e anime) viene effettuata dagli addetti con il metodo di formatura con sabbia
e resina . Questa fase avviene in due reparti:
1. ILREPARTO FORMATURA STAFFE

2. ILREPARTO ANIMISTERIA

L’attivita di FORMATURA DELLE STAFFE consiste nel produrre le forme di colata previa collocazione dei modelli in legno (che
hanno la forma del getto da produrre) in appositi contenitori metallici, detti “staffe”, nei quali viene gettata la sabbia
miscelata con resina e catalizzatore, riempiendo lo spazio lasciato libero dal modello.

| materiali utilizzati nella fase di formatura sono sabbia silicea, resina e catalizzatore.

La sabbia silicea nuova viene acquistata essiccata e viene stoccata in appositi silos di stoccaggio: la sabbia arriva tramite
autocisterne con scarico a pressione per il riempimento dei silos di stoccaggio.

La resina e il catalizzatore vengono forniti allo stato liquido e stoccati in apposite cisterne, al coperto, attrezzate per il
travaso ai mescolatori a mezzo di pompe.

La miscelazione dei componenti, sabbia e resina, avviene a temperatura ambiente in macchine chiuse costituite
essenzialmente da una coclea a palette nella quale la sabbia (proveniente dai silos di stoccaggio) viene mescolata alla
resina con i rispettivi catalizzatori.

La prima operazione consiste nella scelta del modello corrispondente al pezzo da produrre. Il modello viene prelevato da
un magazzino, nel nostro caso automatizzato, denominato magazzino modelli e avviato tramite il sistema automatico di
movimentazione a rulli alla prima postazione di lavoro; alla medesima postazione viene avviata in maniera analoga la
staffa corrispondente proveniente dal deposito staffe vuote.



MAGAZZINO AUTOMATICO STAFFE

Collocata la staffa sopra il modello, il complesso staffa-modello avanza sui rulli fino alla stazione di formatura vera e
propria, dove la staffa viene riempita di sabbia mista a resina, in modo da riempire lo spazio tra modello e superficie
interna della staffa.

L’attivita di formatura & effettuata su un’isola di lavoro asservita da un’unita di mescolazione chiusa (mescolatore) che
miscela sabbia e resina catalizzata e la distribuisce mediante un braccio snodato di erogazione per il riempimento delle
staffe.

La resina & impiegata in percentuale tra lo 0,98% e 1,2% circa sulla sabbia mentre il catalizzatore & = 0,5% della resina?.
Durante I'attivita di mescolamento e formatura il rilascio di polveriin ambiente e inibito dal grado di umidita del materiale
utilizzato ed & captato dall'impianto di aspirazione collegato al mescolatore ed abbattuto con filtro a maniche: qui si
origina I'emissione E2 (formatura staffe).

Dopo il riempimento delle staffe, avviene I'indurimento naturale della sabbia nelle staffe lungo una linea lunga 28 mt.
dotata di by pass per allungare, se necessario, i tempi di indurimento.

2 Talj quantitativi variano al variare della stagionalita e delle Temperature Ambientali, per poter rientrare in “tempi di indurimento” della sabbia

funzionali al ciclo produttivo
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3.2 VERNICIATURA E ESSICAZIONE GETTI

Ad indurimento della sabbia avvenuto, le staffe entrano nell’isola di lavoro dotata di manipolatore idraulico per la
sformatura della staffa dal modello, in modo da ottenerne la forma negativa in sabbia all’ interno della staffa.

Per impedire I'adesione del getto alla forma vengono applicate alla foma in sabbia delle vernici a base acquosa (intonacl
refrattario): si procede alla fase di pitturazione delle forme con questi intonaci coprenti , di spessori 0,5+-1 mm., che
hanno la funzione di chiudere le porosita della formatura in sabbia nonché di garantire il successivo distacco tra la ghisa
e la sabbia evitandone dannose infiltrazioni. L'applicazione dell'intonaco refrattario all’'acqua e effettuata a mezzo
lavaggio delle forme con i prodotti refrattari a base acquosa in una vasca a ricircolo.

L'approvvigionamento degli intonaci coprenti a base acquosa e fatto mediante contenitori di proprieta dei fornitori
(siletti) ai quali vengono restituiti vuoti o in fusti di metallo a perdere.

Per asciugare la forma una volta verniciata ,le staffe entrano in un tunnel di essicazione dotato di scambiatori di calore,
riscaldati da bruciatori a gas metano (facenti parte dei bruciatori a metano utilizzati nei vari reparti e inseriti nella sigla
E10 in quanto ad impatto ambientale poco significativo).

3.3 ANIMISTERIA (PIANO TERRA E PIANO SUPERIORE)

Stesso processo di formatura subiscono, nell’apposito reparto, le anime.

Quando il getto che siintende produrre presenta delle cavita interne oppure presenta profili  non realizzabili con la sola
formatura, vengono realizzate apposite forme in sabbia dette anime.

Le anime sono forme che riproducono le parti cave del getto da realizzare e vengono introdotte nella staffa all'interno
della forma durante la fase di ramolaggio successivamente descritta.

Le anime al PIANO TERRA sono forme realizzate con sabbia agglomerata e con il medesimo metodo della formatura:
materiali e caratteristiche dei macchinari di miscelazione sabbia sono identici e originano I'emissione E3 (formatura
anime). La tecnica di produzione, considerando la particolarita del lavoro, & manuale; a differenza di riempire la staffa in
questo reparto si riempe la cosidetta cassa d’anima in legno. Anche in questo caso, per facilitare il distacco della sabbia
dalla cassa che la contiene, si utilizzano appositi distaccanti applicati manualmente a pennello.

Prima di essere formata con sabbia, la cassa d’anima viene dotata di apposita “armatura in ferro” fatta su misura: tale
fase origina I'emissione E17 (saldatura reparto animisteria).

MESCOLATORE GRANDE ANIMISTERIA

La produzione delle anime al piano terra per motivi di organizzazione del lavoro & sviluppato su parallele linee di
lavorazione tra loro complementari per tipologia di forme prodotte. Si precisa che per la realizzazione di alcune anime o

3 Eventuali aggiustamenti e riparazione di tali casse vengono effettuate ovviamente nella modelleria
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parti di anima, che necessitano di una particolare resistenza in fase di colata, viene utilizzata la sabbia di cromite. La
sabbia di cromite, al pari della sabbia nuova, arriva tramite autocisterne che, con spinta pneumatica, viene scaricata
all’interno di silos di stoccaggio chiusi.

L'approvvigionamento degli intonaci coprenti a base acquosa, al pari di quelli usati nel reparto formatura staffe, & fatto
mediante contenitori di proprieta dei fornitori (siletti) ai quali vengono restituiti vuoti o in fusti di metallo a perdere.
L'approvvigionamento e lo stoccaggio della resina e catalizzatore sono gli stessi di quelli usati in formatura staffe, in
guanto sono usati gli stessi prodotti.

Le anime ALPIANO SUPERIORE sono invece realizzate nel reparto di recente realizzazione con un processo del tutto differente
dovuto ad un’esigenza dettata da nuovi clienti: quella di riuscire a produrre fusioni con disegni sempre pit complicati
e, di conseguenza, anime piu piccole e con forme sempre pil complicate. Diventava, quindi, tecnicamente impossibile
con il metodo tradizionale di formatura manuale (la sabbia, miscelata con resina e catalizzatore, viene distribuire/pigiata
manualmente da uno o piu operatori all'interno delle forma/cavita della cassa d’anima appositamente approntata)
riuscire a riempire con la sabbia particolari geometrie di casse d’anima ('uomo manualmente non riesce, infatti, ad
arrivare a riempire intersizi / cavita ubicati in punti particolari della cassa) progettate appunto per anime come quelle
rappresentate nelle figure a seguire.

Per questo I'azienda ha avuto necessita di abbinare alla trdizionale linea di formatura anime, una nuova linea parallela in
grado di sfruttare un getto a pressione di sabbia per raggiungere —senza I'apporto manuale di operatori - intersizi e
cavita ubicati all'interno della cassa: la cassa d’anima viene approntata tradizionalmente e poi e poi le anime vengono
prodotte con un processo a freddo, denominato COLD BOX, attraverso I'uso di macchine automatiche chiamate in gergo
tecnico “spara anime”, dove la sabbia viene costipata all'interno della cassa d’anima per mezzo di aria compressa.

In questi procedimento si usa sabbia di fonderia mescolata a resina tramite un mescolatore automatico, analogo a quello
utilizzato nella formatura attualmente praticata in stabilimento ma il tutto avviene in ambiente chiuso senza operatori al
suo interno. Il processo consiste nell’'utilizzo di due leganti, Parte | di resina fenolica e Parte Il di resina isocianatica
addizionati di un catalizzatore (ammina terziaria) sotto forma di gas. La sabbia & miscelata con la Parte | e la Parte
(entrambe dosate allo 0,62% rispetto alla sabbia) in miscelatore, il catalizzatore viene introdotto sotto forma di gas e
attraversa la miscela sabbia-resina. Un ciclo di aria — detto in gergo tecnico lavaggio — segue quello dell’accelerante per
disperdere meglio il catalizzatore nella massa di sabbia e poi per rimuovere eventuali residui di ammina dall’anima. Il
mescolatore alimenta direttamente la cassa d’anima tramite un comando posto sulla macchina spara anime. Una volta
indurita I'anima viene estratta dallo stampo (cassa d’anima) tramite appositi estrattori. L’anima viene verniciata,
asciugata® e posizionata su un vassoio di pre-stoccaggio che, una volta pieno, & avviato ad un magazzino automatico
chiuso.

Un operatore sovraintende al funzionamento delle macchine spara anime le quali sono tutte poste sotto aspirazione: il
processo genera I'emissione E3bis (formatura anime automatizzata — cold box).

4 Tramite forno elettrico
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MACCHINA CoLD Box

3.4 RAMOLAGGIO

Al termine dell’essiccazione le staffe sono avviate alle baie di ramolaggio dove vengono introdotte le anime nelle forme.
Le anime, come gia detto, sono forme in sabbia agglomerata che sono state precedentemente prodotte nel reparto
animisteria con il medesimo sistema della sabbia-resina: queste vengono poste nella forma prima della colata, allo scopo
di ottenere le previste cavita nel getto.

ZONA BAIE DI RAMOLAGGIO

La zona di ramolaggio, in occasione dell’ampliamento verso EX TLPR, & stata recentemente ampliata aggiungendo 3
nuove postazioni in reparto e allungando il garage automatico.

Una volta che due semistaffe (fondo e coperchio) contenenti le rispettive semiforme per la realizzazione di un getto sono
state preparate si provvede ad unire le due parti in modo da costituire il guscio nel quale colare la lega metallica fusa:
guesto avviene in una postazione dedicata di chiusura staffe.

Per sigillare le due parti si inserisce un nastro o cordolo sigillante refrattario a base di silicati refrattari oppure si stende
una colla a freddo a base di silicati e argilla.

Nelle fasi di ramolaggio e in animisteria per eventuali piccoli ritocchi (dopo avvenuta riparazione di piccole imperfezioni
superficiali della forma o dell’anima) vengo sporadicamente applicate, in sostituzione dell'intonaco refrattario, delle
vernici ad alcool. La vernice ad alcool fornita liquida in cisternette viene diluita con un diluente alcolico prima dell’utilizzo.
Dopo l'applicazione di tale vernice si effettua la flambatura: si passa una fiamma libera sulle forme ed anime appena
verniciate in modo da incendiare la componente alcolica della vernice.

FLAMBATURA
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Gli elevati investimenti effettuati dalla Fonderia Boccacci S.p.A. negli ultimi anni, hanno teso alla razionalizzazione del
ciclo produttivo ed alla separazione logistica e produttiva delle attivita di formatura da quella di colata e raffreddamento
che sono descritte nei successivi paragrafi.

La Fonderia Boccacci e stata la prima fonderia la mondo ad ideare ed installare un impianto semiautomatico di formatura
per staffe di medio-grandi dimensioni. L'impianto pud formare e manipolare staffe con le seguenti misure massime:

LUNGHEZZA: mm 7200
LARGHEZZA: mm 3200
ALTEZZA: mm 1700 + 1700

IMPIANTO AUTOMATICO SEMIAUTOMATICO DI FORMATURA STAFFE

Tutti i movimenti automatici delle staffe e dei modelli, necessari al processo di formatura, sono effettuati per mezzo di
rulliere e manipolatori: dal prelevamento del modello dal magazzino fino alla consegna della coppia di staffe formate gia
chiuse, pronte per colare, al reparto di colata.

A complemento dell'impianto semiautomatico di formatura, infatti, I'azienda ha sviluppato internamente e realizzato
negli ultimi anni un impianto automatico di movimentazione delle staffe da ramolare, collocato al di sotto del piano di
pavimento del reparto di formatura.

Tale impianto, di innovativa concezione, trasferisce le semistaffe che devono ricevere le anime direttamente a baie di
ramolaggio perfettamente attrezzate ove le squadre di ramolatori sono dotate dei pacchetti di anime da installare nella
forma.

IMPIANTO AUTOMATICO DI MOVIMENTAZIONE STAFFE DA RAMOLARE
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L" uso di un impianto integrato semiautomatico, grazie al quale le staffe vengono traslate in automatico in corrispondenza
di aree di lavoro fisse, e dotate di moderne tecnologie per i processi dedicati, presenta tre importanti ordini di vantaggi:
®  SICUREZZA: le movimentazioni avvengono non gia con I’ ausilio di catene e carroponti, comportanti il sollevamento
di oggetti lunghi e pesanti, ma attraverso rulliere che si spostano in zone protette e al livello del terreno.
®  QUALTA: la presenza di attrezzature moderne per le operazioni da svolgere permette I’ ottenimento di elevati
standard produttivi, e agevola il controllo e la ripetitivita del processo
e AMBIENTE: I'impianto, oltre a usufruire di cappe di aspirazione nella zona di colata e raffreddamento, utilizza basse
percentuali di legante chimico per la sabbia, il che si traduce in inferiori emissioni di gas nel post colata. Cio e
reso possibile dalla presenza di importanti tecnologie presso le varie postazioni, quali ad esempio: una tavola
vibrante per la costipazione della sabbia gettata, che migliora la coesione della forma anche in presenza di
minore percentuale di resina, oppure la presenza del manipolatore per | operazione di separazione del modello
dalla forma, che se effettuata mediante catena e carroponte presenta maggiori rischi di danneggiamento della
forma, e di conseguenza impone la creazione di forme piu rigide, con pit resina. Ancora, la presenza di una vasca
di verniciatura integrata e di un forno di essiccazione permette | uso di vernici a base acqua (in luogo delle
tradizionali vernici all” alcool usate dai nostri competitors) che hanno un impatto ambientale decisamente
minore.

3.5 ATTIVITA DI FUSIONE

La fusione consiste nel riscaldare le materie prime per portarle allo stato liquido ed innalzare la temperatura della lega
metallica sino a quella richiesta per la colata. La temperatura a cui viene portata la lega fusa & superiore alla sua
temperatura di fusione, in modo che essa si mantenga liquida, anche dopo essere stata travasata nelle siviere, fino alla
colata nelle forme.
Le operazioni di fusione del metallo solido vengono condotte in N.3 forni elettrici ad induzione installati nel reparto
fonderia:
e N. 2 forniJunker di ultimissima generazione a Media Frequenza (MF) con capacita 16ton/cad: tali impianti
originano I'emissione E1
e N.1forno CIME da5ton aFrequenza diRete (BF): tale impianto origina il punto di emissione E11la ed dedicato
esclusivamente alla produzione dei centrifugati)

La fusione avviene entro forni fusori rivestiti internamente di materiale refrattario; essi vengono caricati con le materie
prime necessarie.
Per produrre i previsti tipi di ghisa si utilizzano, in determinate proporzioni, i seguenti prodotti primari che allo stato solido
vengono caricati nei forni :
e ghisein pani
e tornitura (a norme CECA Cat.42 o equivalente)
e rottami di ghisa (a norme CAEF Cat.01 o equivalente)
e ferro correttivo (a norma CECA Cat.09 Pantografo o Rottame di acciaio)
e ferroleghe
Le ghise in pani costituiscono la base essenziale della carica per la fusione della ghisa; le possibili correzioni a mezzo di
rottami di acciaio, rottami di ghisa, tornitura e di ferroleghe, permettono la messa a punto delle composizioni delle ghise
desiderate.
La Fonderia Boccacci produce diversi tipi di ghisa, che sono sintetizzabili come segue:
e  Ghise Lamellari a matrice ferritica e perlitico ferritica, colate staticamente in forma transitoria
e  Ghise Lamellari a matrice austenitica, colate staticamente in forma transitoria
e  Ghise Nodulari a matrice ferritico perlitica e perlitica colate staticamente in forma transitoria
e  Ghise Nodulari a matrice perlitica colate per centrifugazione in forma permanente (Conchiglia) posta in
rotazione.
e  Ghise Nodulari a matrice austenitica, colate staticamente in forma transitoria
e  Ghise Bianche legate con matrice perlitica e presenza di carburi affinati, colate per centrifugazione in forma
permanente (Conchiglia) posta in rotazione.
e  Ghise Lamellari a matrice perlitica colate per centrifugazione in forma permanente (Conchiglia) posta in
rotazione.
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3.5.1 Forni elettrici

La Fonderia Boccacci SpA, come gia detto, ha attualmente installati

e N° 1 FORNO ELETRICO CIME a induzione a frequenza di rete, avente la capacita di 5 tonnellate identificato come
FORNO 1 rimasto ad esclusivo servizio della produzione relativa ai getti centrifugati.

e N° 2 FORNIELETTRICI JUNKER a media frequenza da 16 tonnellate/cad e identificati come FORNO J1 (avviato
dopo 'estate 2021) e FORNO J2 (avviato da gennaio 2022).

e FE’inoltre presente in azienda un forno CIME a induzione a frequenza direte da 15 ton d’emergenza (ex FORNO
2), nella sua originaria posizione ma spento e senza refrattario, pronto ad essere riattivato in caso di necessita
(impianto di BACK UP).

I due nuovi forni a Media Frequenza grazie alla elevata potenza in gioco ( 8,4 MW installati), hanno come caratteristica
principale quella di avere un tempo di colata molto veloce: sono sufficienti solo 55 minuti per portare il bagno di ghisa
a completa fusione. Per evitare di far crescere troppo la potenza installata presso lo stabilimento, ma
contemporaneamente per utilizzare la massima potenza disponibile su uno dei due forni nel momento in cui essa &
necessaria per fondere, il sistema & in grado di gestire un ciclo di funzionamento contemporaneo dei due forni
denominato DUAL SYSTEM: mentre uno dei due forni assorbe la massima potenza I'altro e mantenuto al minimo durante
le fasi di spillata, per poi invertire questa condizione quando si € terminato di spillare e serve effettuare una nuova fusione.
A questo punto il forno che é stato spillato assorbira la massima potenza, e il forno che ha appena terminato la fusione
verra messo al minimo per essere a sua volta spillato, e cosl via in un funzionamento alternato dei due forni.

.

NUOVI FORNI A MIF JUNKER
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NUOVI SISTEMA AUTOMATICO CARICAMENTO LEGHE SU CARRI FORNO NUOVA AREA STOCCAGGIO E PRELIVO AUTOMATICO MATERIE
PRIME

| forni elettrici vengono caricati attraverso appositi carrelli junker di nuova concezione.

NUOVO CARICAMENTO AUTOMATICO CON CARRELLI FORNI

17



Quando la ghisa deve essere sferoidizzata — prima della colata — la siviera viene posizionata sotto I'impianto di
sferoidizzazione a filo, costituito da un coperchio fisso con tre piccoli fori, all’ interno dei quali apposite macchine
spingono un filo animato pieno dell’ elemento sferoidizzante ed inoculante , a velocita e in misura controllate da un PLC.
Tale impianto garantisce una sigillatura pressoché totale della siviera. Inoltre, I'intero processo € sotto aspirazione, i
relativi fumi di processo sono convogliati a Ella. E’ in previsione listallazione di un secondo impianto di
sferoidizzazione®: tale impianto sara speculare al primo, utilizzabile in modo che le due postazioni di sferoidizzazione
possano essere occupate alternativamente a seconda del carroponte che sara impiegato in fase di colata e/o della zona
della campata interessata, sfruttabile anche come impianto di BACK UP in caso di guasti/malfunzionamenti dell’'impianto
esistente®.
La tipologia e le caratteristiche qualitative delle cariche costituite da materiali (ghisa in pani, ferro e boccame) esenti da
olii, parti verniciate, gomma, ecc., porta ad individuare nel parametro polveri I'inquinante piu significativo ai fini della
caratterizzazione delle emissioni.
| forni elettrici danno luogo ad emissioni nelle fasi di carico materie prime e scarico ghisa fusa (spillata): i nostri forni sono,
quindi, tutti dotati di un efficiente e mirato impianto di captazione e depolverazione con filtri a maniche appositamente
dimensionati.
| fumi derivanti da

e fusione del forno CIME da 5ton a frequenza di rete

e processo di sferoidizzazione

e processo di colata in centrifuga (che non genera COV)

e |e polveri della verniciatura ad acqua delle conchiglie denominata spruzzatura conchiglie
rimangono convogliati a E11a (forno BF e centrifughe + spruzzatura conchiglie), il sistema e dotato d’inverter al fine di
modulare la potenza dell’aspirazione a seconda delle effettive utenze in funzione in un dato momento.
| fumi dei nuovi forni a MF Junker assieme alle eventuali emissioni fuggitive direttamente sopra la postazione di spillata
(grazie ad un sistema posizionato a livello del carroponte di colata per sfruttare convettivo dei fumi caldi verso I'alto) di
colata vanno verso un nuovissimo impianto di abbattimento a maniche della ditta E4 Srl generando I’'emissione E1 (forni
a MF).
I nuovi forni fusori elettrici sono stati dotati di impianti di raffreddamento anche ad aria: I'acqua di raffreddamento,
utilizzata in un ciclo chiuso viene raffreddata pure tramite AIRCOOLER; i forni fusori a BF continuano, invece, ad essere
raffreddati esclusivamente attraverso la relativa torre evaporativa: attraverso un sistema di scambio calore, prima di
arrivare al rispettivo sistema di raffreddamento , le tubazioni dell’acqua di raffreddamento di tutti i forni in funzione
passano in una vasca di accumulo calore termico (attraverso un sistema di scambiatori) destinato al recupero energetico
ad uso assimilato al domestica (riscaldamento spogliatoi e mensa aziendale).
Nel reparto forni, dove avviene il preriscaldo siviere con flambe a media pressione, & stata recentemente istallata una
nuova postazione di preriscaldo siviere progettata dalla PROGELTA e finalizzata a risparmiare gas nell’'operazione di
preriscaldo: la presenza di un coperchio con bruciatore, che viene posizionato al di sopra della siviera, oltre che la
possibilita di modulare automaticamente la potenza del bruciatore (una volta raggiunta la temperatura desiderata il
bruciatore modula la potenza secondo le necessita) garantiscono un’importante risparmio energetico rispetto alle
tradizionali flambe usate in fonderia a tale scopo.

PRERISCALDO AUTOMATICO SIVIERE

5 Anche I'eventuale impianto speculare sara convogliato in E11a, perché utilizzato alternativamente all’esistente (a seconda della posizione di colata
prestabilita): si SPILLA e si COLA sempre da un solo forno alla volta.

6 Un guasto all’attuale impianto di sferoidizzazione si tradurrebbe, infatti, in uno stop produttivo in quanto non sarebbe piu possibile produrre ghisa

nodulare.
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Con il nuovo assetto forni e stato eseguito anche il refitting del “depolveratore ghisa in pani” asseverato all’emissione
E9 (gia esistente e autorizzata nell’attuale AIA ma da tempo fuori servizio): & stato necessario, infatti, riattivare tale
impianto in quanto i nuovi FORNI JUNKER A MF - per loro caratteristiche tecniche intrinseche - necessitano di pani in
ingresso depolverizzati.

3.5.2 Colata dei getti

Dopo la scorificazione in forno viene effettuata la spillata della ghisa, cioe il metallo fuso viene versato dal forno fusorio
in contenitori preriscaldati a flamma denominati siviere.

Le siviere sono contenitori metallici di varie grandezze, rivestiti internamente di materiale refrattario. Dalle siviere la lega
fusa viene versata nelle forme durante I'operazione di colata.

Prima della colata nelle siviere puo avvenire una seconda scorificazione (la prima avviene generalmente nel forno fusorio).
Per effettuare la scorificazione in siviera dopo aver introdotto in essa i prodotti scorificanti, I'operatore — protetto da
apposito schermo - interviene manualmente tramite un’asta con paletta di acciaio, che fa scorrere sulla superficie del
metallo fuso in modo da raccogliere in una cassa le scorie galleggianti: gli eventuali fumi caldi che si sviluppano in questa
fase sono captati da una cappa posizionata al di sopra della postazione e collegata, anch’essa, all’emissione E1la.

Le siviere piene —a mezzo carroponte - vengono quindi trasportate alla zona di “colata e raffreddamento” dove le staffe
(provenienti dall’adiacente reparto formatura e ramolaggio) sono posizionate in apposite aree, assiemate e preparate
per la colata.

Le aree di colata sono costituite da un sistema di piazzole dotate di cappe scorrevoli su rotaie che, poste a copertura delle
staffe appena colate, ne captano i fumi emessi durante il raffreddamento post-colata. | fumi cosi captati vengono inviati
mediante un collettore, al trattamento di filtrazione ed assorbimento generante I'emissione E11lb. L'impianto di
abbattimento della linea “colata e raffreddamento” & costituito da un filtro assorbitore a carboni attivi® posto a valle del
filtro a maniche.

In occasione dell’ampliamento verso EX TLPR e l'istallazione dei nuovi forni a MF anche il LAY OUT delle postazioni di
colata é stato rivisitato: in particolare si sono aumentare le postazioni di “approntamento staffe alla colata” in modo da
poter avere massima elasticita sia sulla fascia oraria in cui colare sia sulle staffe da poter colare in un dato momento®. Le
cabine telescopiche realizzate nelle nuove postazioni sono di nuova concezione: pil robuste e dotate in chiusura
anteriore di una saracinesca fissa in acciaio (serranda automatica tipo garage) anziché di una tenda avvolgibile a garantire
una durata di vita maggiore del sistema (le saracinesche non si potranno strappare o usurare come le vecchie tende).

8 || sistema & stato a suo tempo progettato da AREA IMPIANTI SPA ed e composto da due linee, denominate LINEA 1 e LINEA 2, poste in parallelo:
ciascuna linea & composta da un FILTRO A MANICHE DEDICATO + UN SETTO DI CARBONI ATTIVI (12500 kg di carboni attivi/linea) per un totale di 25000
kg di carboni istallati Ciascuna linea ha un proprio ventilatore di potenza 75 Kw/cad, ventilatore dotato di INVERTER che modula la potenza a seconda
del numero di cabine in aspirazione in un dato momento.

9 Questo per poter beneficiare della massima elasticita sia per poter colare in staffa non appena il bagno di fusione & pronto (...e gestire le colate, il
pil possibile, nelle fasce orarie in cui I'energia elettrica costa di meno) sia per poter scegliere, con il Capo Fonderia, quando colare in base al costo
energia delle diverse fasce orarie peak o off peak (i contratti attuali non solo prevedono diversi costi a seconda di giorno/notte ma in determinate date

predefinite i costi variano anche da un’ora all’altral).
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3.5.3 Colata dei rulli centrifugati

COLATA IN CENTRIFUGA

In questo processo la ghisa liquida viene colata in centrifuga all'interno di forme di acciaio o ghisa (conchiglia) rotanti a
velocita tale da assicurare la distribuzione del metallo per forza centrifuga sulle pareti fino a completamento della
solidificazione, conferendo al metallo una notevole compattezza.

In questa tecnica le forme di colata, al cui interno viene colata la ghisa liquida, sono costituite da contenitori metallici
cilindrici o sagomati; prima della colata le conchiglie sono ricoperte all’interno di intonaco ad acqua distaccante, per
permettere il distacco della fusione una volta raffreddata.

Tale attivita non genera COV perché il metallo colato non viene a contatto con forme indurite chimicamente (come,
invece, accade nella colata statica): i fumi caldi di colata assieme alle polveri che si generano nel processo di verniciatura
ad acqua delle conchiglie confluiscono, come gia anticipato nei paragrafi precedenti, nel filtro E11a.

Il solo prodotto di adduzione (secondario) utilizzato nella fase di preparazione delle conchiglie € appunto I" intonaco
coprente in sospensione acquosa.
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3.6 FINITURA DEI GETTI STATICI

| getti in ghisa realizzati nel reparto fonderia sono liberati dalle staffe con I'utilizzo di un pavimento vibrante (distaffatore)
che frantuma le forme in sabbia e permette 'estrazione del getto: tale attivita, previo abbattimento con filtro a maniche,
genera I'emissione E6 (DISTAFFAGGIO).

Dalla griglia del distaffatore la sabbia viene convogliata, attraverso canali vibranti ed elevatori a tazze, ad un silo
intermedio di accumulo dal quale viene successivamente prelevata, attraverso canali vibranti, per essere trattata e
recuperata mediante un impianto di recupero sabbia costituito da vaglio e da depolveratori/raffreddatori denominato
DRUM: tale impianto, previo abbattimento con filtro a maniche, genera I’emissione E5 (DRUM). La sabbia cosi recuperata
- di adeguata granulometria e raffreddata attraverso un circuito chiuso collegato alla torre di raffreddamento dedicata
- viene trasferita, con impianto di trasporto pneumatico, in silo di stoccaggio dal quale viene successivamente prelevata,
con nastri trasportatori o sistema di trasporto pneumatico, e trasferita ai mescolatori dei reparti formatura ed animisteria
per la formatura delle staffe e delle anime.

Recentemente il lay-out distaffatura e stato modificato con I'introduzione del NUOVO MANIPOLATORE GETTI CLANSMAN,
confinando I'area con un sistema di apertura/chiusura automatico.

MANIPOLATORE CLANSMAN

Dopo la distaffatura, i getti sono sottoposti alle successive fasi di finitura che sono:
e pulizia superficiale mediante granigliatura metallica utilizzando una macchina completamente automatica
(sabbiatrice) che effettua le operazioni di pulizia in camera chiusa I'attivita di pulizia del getto nella “sabbiatrice”
e effettuata utilizzando esclusivamente graniglia metallica che viene lanciata sui getti a forte velocita da apposite
turbine. La graniglia pulisce i getti mediante abrasione meccanica.
e  granigliatura manuale e soffiatura getti in un apposito box dedicato: attivita necessaria per pezzi particolari che
presentano complicate cavita interne.
Entrambe le attivita generano polveri convogliate ad un impianto di aspirazione e abbattimento a maniche generante
I’'emissione nota E4 (GRANIGLIATURA AUTOMATICA E BOX GRANIGLIATURA GETTI).

GRANIGLIATURA
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La finitura superficiale dei getti costituita da operazioni di smerigliatura dei getti e taglio delle bave di ghisa. Questa attivita
viene effettuata in apposite cabine di smerigliatura realizzate con pannelli fonoassorbenti e dotate di griglie aspiranti
per captare la polvere emessa durante la lavorazione; i flussi captati vengono depolverati e filtrati da filtri a maniche,
prima di essere immessi in atmosfera, dopo filtrazione delle polveri, generando le emissione E7A, E78, E7D (FINITURA

SUPERFICIALE GETTI).

CABINA DI SBAVATURA

In alcune cabine dedicate, confluenti nell’emissione E78, viene effettuata la scriccatura dei getti.

Fonderia Boccacci si € dotata nel tempo di N.2 ROBOT DI SBAVATURA che operano su getti che vengono prodotti in serie.
Tali attrezzature, di ultima generazione, sono posizionate in una cabina aspirata che, dopo filtrazione delle polveri
generate dall’attivita, genera |" emissione E7¢C (ROBOT DI SBAVATURA).

ROBOT DI SBAVATURA
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Parte dei getti, su richiesta dei clienti, & sottoposta alla verniciatura manuale a spruzzo®. In tal caso il getto, prima di
andare alla verniciatura, effettua un secondo passaggio in sabbiatura.

Il ciclo di pitturazione e condotto impiegando sia vernici ad acqua e sia vernici a solvente: Fonderia Boccacci non ha la
possibilita di “scegliere” le tipologie di vernici da utilizzare che sono imposte dal cliente in fase di ordine.

L'operazione di verniciatura viene effettuatain una cabina dotata diimpianto di captazione ed abbattimento delle polveri
(attraverso pannelli e celle prefiltranti posizionati a ridosso della cabina) e dei COV prodotti (attraverso due letti di
carboni attivi posizionare in due linee parallele contenenti 2900kg di carboni per linea) e generante I'emissione E8
(VERNICIATURA FINALE GETTI). Nel 2016, su richiesta dei clienti, & stato introdotto un nuovo stadio di essicazione getti in un
ambiente a temperatura controllata e confinato (per evitare la deposizione di polveri in fase di asciugatura), tale locale
genera I'emissione diffusa ED4 (CABINA ESSICAZIONE GETTI).

CABINA DI VERNICIATURA FINALE GETTI

Al termine del ciclo di finitura i getti sono collaudati per la verifica di conformita all’ordine e quindi pronti per la consegna
ai Clienti. Eventuali lavorazioni meccaniche sul getto finito richieste dal cliente sono affidate all’esterno.

In occasione della riorganizzazione anche del reparto finitura getti, € in previsione entro il 2024, I'istallazione di una
sabbiatrice dedicata alla sabbiatura post sbavatura del getto : tale nuovo impianto, dotato di abbattimento polveri,
originera I'emissione E18 (SABBIATURA GETTI).

10 o pennello per piccoli ritocchi
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3.7 FINITURA DEI RULLI CENTRIFUGATI

| rulli grezzi centrifugati nel reparto fonderia sono liberati dalle conchiglie mediante smontaggio meccanico delle parti
componenti la conchiglia o espulsione meccanica dalla conchiglia.

Il getto grezzo centrifugato viene, quindi, sottoposto alle fasi di finitura che consistono in pulizia superficiale mediante
granigliatura metallica nella stessa sabbiatrice automatica utilizzata per i getti statici (generante I'emissione E4 ); infine
sono sottoposti a lavorazione meccanica finale, effettuate presso officine esterne , per ottenere la geometria e le
dimensioni previste a disegno. | rulli centrifugati non vengono sottoposti a fasi di verniciatura finale.

3.8 TRATTAMENTO TERMICO DEI GETTI GREZZI

TRATTAMENTO TERMICO DEI GETTI

Alcuni nostriimportanti clienti hanno espressamente richiesto su alcune particolari tipologie di pezzi, come vincolo ordini,
quello diintrodurre nel nostro processo produttivo lo stadio di trattamento termico della ghisa. Per questo e stato inserita
nel 2013 in azienda questa nuova fase di processo.

Le tipologie di trattamenti che vengono effettuati sono di seguito elencati:

e RICOTTURA TERMICA DI DISTENSIONE (STABILIZZAZIONE)

| getti prodotti in fonderia possono presentare delle tensioni superficiali a causa della diversa velocita di
raffreddamento del metallo colato nella forma che & maggiore dalla parte esterna rispetto alla parte interna
della staffa e influenzata dagli spessori del getto. Queste tensioni superficiali determinano la possibilita di
deformazioni o anche di rottura del getto qualora esso venga sottoposto a lavorazioni meccaniche o da tensioni
a cui sottoposto durante il funzionamento. Proprio per conferire migliori proprieta meccaniche al pezzo esso
deve essere sottoposto a un apposito trattamento termico che consiste in un riscaldamento in forno alimentato
a metano e successivo raffreddamento controllato al fine di distendere le sollecitazioni residue di colata dovute
alla complessita delle forme e all’eterogeneita delle leggi di raffreddamento nei diversi punti del pezzo.
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In particolare i pezzi che necessitano di tale fase di trattamento (pezzi per i quali la stabilita dimensionale &
prioritaria) vengono riscaldati attorno ai 600-650 °C e permangono a tale temperatura un certo numero di ore
a seconda dello spessore del pezzo. Successivamente sono raffreddati (con una velocita compresa tra 20 e
40°C/h) fino ad una temperatura compresa fra 100 e 300°C, in corrispondenza della quale il pezzo & raffreddato
all’ aria.

e RICOTTURA DI ADDOLCIMENTO
Al fine di aumentare la lavorabilita alle macchine utensili si puo decidere di procedere ad un addolcimento
(diminuzione della durezza, con un aumento della plasticita) del pezzo richiesto dal cliente. Tale procedimento
denominato ferritizazzione si effettua come sopra attraverso un riscaldamento a circa 850-950°C seguito da un
raffreddamento pit o meno lento (di qualche °C/h o di qualche decina o centinaio °C/h a seconda del tenore
di Si presente nella ghisa) che porta ad ottenere la ghisa sottoforma di ferrite-grafite.

e TRATTAMENTO DI NORMALIZZAZIONE
Il processo e simile alla ricottura, si raggiungono temperature attorno ai 1000 °C e il raffreddamento deve essere
pil rapido e avvenire, quindi, all’aria.

Si evidenzia che tutti i trattamenti sopraccitati non comportano alcun impatto significativo sull’ambiente circostante in
quanto si tratta semplicemente di fasi controllate di riscaldamento/raffreddamento su un getto di ghisa grezza sabbiata
non ancora verniciato.
Il riscaldamento viene effettuato in un forno la cui camera é rivestita di materiale refrattario utilizzando un impianto di
combustione con potenza inferiore a 3 MW mentre il raffreddamento a seconda dei casi viene espletato all'interno della
camera o all’aria. Il pezzo entra ed esce dal forno appoggiato su un carro che corre su rotaie; il ciclo termico avviene in
maniera automatizzata e controllata da un software di gestione dei bruciatori.
Nello specifico il forno a carro alimentato a metano e costituito da:

e n°16 bruciatori di potenzialita max 120 KW/cad

e potenzialita complessiva massima istallata 1920 KW < 3 MW

e portata metano alla massima potenza 200 mc/h
Per le condotte di espulsione fumi sono stati previsti n°4 pozzetti sulla volta del forno i quali scaricheranno i fumi a n°4
cappe distanziate per il pescaggio di aria falsa per il raffreddamento dei fumi stessi; tali cappe saranno innestate ad un
unico collettore che convoglia i fumi al camino generando I'emissione E14 (TRATTAMENTO TERMICO) ad impatto ambientale
poco significativo. L'aria comburente viene inviata ai bruciatori in pressione attraverso due ventilatori posizionati sul
tetto del forno che prendono aria dall’ambiente circostante.

4 QUADRO DELLE MODIFICHE INTERCORSE DALL'AGGIORNAMENTO
AUTORIZZATIVO DET. 98 DEL 14 FEBBRAIO 2020

4.1 CONTENUTI DEL FOGLIO 1 Allegato 13

Il Paragrafo 3 illustra nel dettaglio il processo lavorativo cosi come € ad oggi.

Fonderia Boccacci SpA, con I acquisita nel 2017 di una nuova area limitrofa a NORD dello stabilimento (area denominata
EX TPLPR), aveva gia concordato con gli enti preposti di predisporre — prima ancora di presentare un progetto su tale
nuova area — un aggiornamento autorizzativo finalizzato a racchiudere le varie modifiche intercorse dal 2012 (ANNO DEL
RILASCIO DELL'AIA DET.106/2012) al 2020: ne &, quindi, derivato I'aggiornamento autorizzativo DET.98/2020 che
racchiude lo status quo dello stabilimento prima dell’ampliamento verso I'area EX TLPR.

Successivamente all’aggiornamento del 2020, sono intercorse tra FONDERIA BOCCACCI e gli ENTI PREPOSTI molteplici
comunicazioni di modifiche non sostanziali asseverate, di volta in volta, da pareri tecnici favorevoli.

Per fornire riferimenti chiari ed espliciti ai vari passaggi che hanno portato all’attuale assetto (cosi come descritto nella

presente Relazione Tecnica) Fonderia Boccacci ha predisposto in ALLEGATO 13 FOGLIO 1 lo storico delle comunicazioni
intercorse.
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In ALLEGATO 13 FOGLIO 1 colorate in arancio sono riportate le ulteriori variazioni che si presentano in questa istruttoria,
per altro poco significative:
1. la posizione provvisoria del CASSONE IMBALLAGGI, gia comunicata con nostra pec del 23 12 2022, deve
considerarsi ora definitiva cosi come rappresentato nell’ALLEGATO 2E LAY OUT RIFIUTI AIA REV8
2. rispetto a quanto gia inviato con nostra pecdel 23 12 2022, si & predisposto un nuovo PMC in ALLEGATO 7 allineato
alla nuova versione fornitaci da Arpal “Format-PMC_IMPIANTI_DA APRILE 2023”
3. siinserisce traivari allegati all’istanza, anche |’ALLEGATO 2E LAYOUT GESTIONE RIFIUTI AIA_REV9 ASSETTO FUTURO
in previsione di un futuro ampliamento degli spazi dedicati allo stoccaggio dei rifiuti prodotti nel sito.

4.2 Stato lavori della riorganizzazione del LAY OUT nel reparto finitura getti

In riferimento al Parere Positivo della Provincia della Spezia datato 17.03.2022 Prot.N.0005996/2022 sulla modifica al
progetto originario di ristrutturazione area “ex TLPR” e relativamente alla riorganizzazione del reparto sbavatura si
relaziona quanto segue:

e come previsto dal progetto si sono spostate alcune cabine annesse al filtro esistente e autorizzato E7/b
modificando il tragitto delle tubazioni che da tali cabine portano al filtro citato: nulla € cambiato in merito a
tale punto di emissione che continua a servire le stesse attivita e lo stesso numero di cabine originario

e sono al momento collegate al filtro E7/d messo in esercizio con nostra pec del 10 luglio scorso, solo N.3%
nuove cabine di sbhavatura (per altro solo una e ad oggi saltuariamente utilizzata): il filtro, quindi non € ancora
stato messo a regime e, conseguentemente, collaudato.

Entro la prossima estate verra istallata la nuova prevista postazione di sabbiatura nella CAMPATA DI SBAVATURA
generante I'emissione E18: tale nuova macchina —in aggiunta alla granigliatrice gia’ esistente generante I'emissione E4
— sirende necessaria per diminuire le movimentazione dei getti sbavati da una campata all’altra ottimizzando I'attivita
e abbassando i rischi interferenziali dell’ambiente di lavoro.

PROCESSO PRIMA DELL'ISTALLAZIONE DI E18 PROCESSO DOPO DELL'ISTALLAZIONE DI E18

Passaggio del getto nella SBAVATURA DEL Passaggio del getto nella ‘ SBAVATURA DEL
GRANIGLITRICE GETTO GRANIGLITRICE GETTO

! !

Passaggio nella

Nuovo passaggio del getto

verniciatura nella GRANIGLIATRICE e — verniciatura sabbiatrice - CONTROLLO
finale del . (per la pulizia preliminare . : 3 R . e B e T QUALITA
GETTO alla VERNICIATURA QUALTA GETTO gllauE RIS ORA

FINALE) FINALE)

'azienda € ancora in fase di raccolta preventivi sia relativamente alla macchina di sabbiatura da istallare che al filtro di
abbattimento polveri annesso che generera I'emissione E18. Rispetto al progetto originariamente pensato, I'attuale
mercato sta andando verso getti sempre di maggiori dimensioni: questo necessitera di aumentare le dimensioni della
CAMERA DI SABBIATURA originariamente prevista e conseguentemente di istallare un VENTILATORE PIU" POTENTE di
portata nominale almeno pari a 40000 Nmc/h. In I'ALLEGATO 14 si riportano le caratteristiche del filtro a maniche
ultimamente proposto dalla ditta E4 Srl.

Si fa presente che al momento & in divenire I'ubicazione precisa di tale filtro (che sara comunque istallato lato fiume): la
posizione, come gia specificato nella TABELLA E1 A, & da ritenersi del tutto indicativa. La Direzione aziendale sta, infatti,
valutando la possibilita di spostare il filtro esistente E8 e istallare il nuovo filtro E18 vicino agli esistenti filtri E11A+E118B
al fine di creare “un’area filtri accorpata”: si avrebbero, cosi, in azienda N.3 aree dedicate a tutti i filtri di abbattimento
principali del processo produttivo (vedi aree cerchiate nella planimetria sottostante).

11 sij & prevista progettualmente la possibilita di collettare al nuovo filtro da 4 a 6 cabine nuove.
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4.3 CONTENUTI DEL FOGLIO 2 Allegato 13

In ALLEGATO 13 FOGLIO 2 si riportano, rispetto alla DET.98/2020 di aggiornamento, i DATI AUTORIZZATIVI DELLE
EMISSIONI che hanno subito modifiche, corredate da parere favorevole, cosi come dettagliato nel FOGLIO 1 dello stesso
Allegato.

Sempre in ALLEGATO 13 FOGLIO 2 colorate in arancio si riportano alcune richieste di modifica ulteriore rispetto all’assetto
approvato:

1.

Il depolveratore ghisa in pani con relativo filtro E9 recentemente REVAMPATO e RIATTIVATO ha conservato
nell’atto autorizzativo AIA il V.L. POLVERI di 10 mg/Nmc...probabilmente perché trattasi di emissione non in
esercizio gia antecedentemente alla prima determina autorizzativa AIA N.106 27 giugno 2012 e che si &
trascinata, quindi, dietro il limite imposto molti annifa ....essendo un filtro depolveratore (per di pit di di portata
molto contenuta pari a 10000 Nmc/h) si chiede di allineare il suo limite emissivo a quello degli altri filtri similari
presenti in fonderia portandolo a 20 mg/Nmc.

Come hanno dimostrato i campionamenti effettuati dalla sua attivazione le prestazioni del filtro sono ottimali e
ben al di sotto dei 10 mg/Nmc, & pur vero che se ci fosse una piccola inefficienza nelle maniche filtranti I'azienda,
che si attiverebbe comunque nelllimmediato, vuole garantirsi la possibilita di non sforare il limite autorizzativo.

2. Come dettagliato nel precedente punto 4.2 si chiede di aumentare la portata massima del ventilatore annesso
al filtro E18 che sara istallato nell’estate 2024: da 30000 Nmc/h a 40000 Nmc/h.
Follo
21122023

Ing. Fabio Boccaci
(DOCUMENTO FIRMATO DIGITALMENTE)
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5 ELENCO ALLEGATI ALL'ISTANZA DI RINNOVO AIA

Allegato 1a

Relazione RINNOVO AIA

Allegato 1b

Raffronto BAT

Allegato 2a ESTRATTO TOPOGRAFICO IN SCALA 1 10000
Allegato 2b STRALCIO PUC PRG IN SCALA 1 2000

Allegato 2¢ LAYOUT EMISSIONI rev20

Allegato 2d RETE IDRICA FOGNARIA rev1

Allegato 2e LAY OUT RIFIUTI AIA REV8

Allegato 2e Layout Gestione Rifiuti AIA_Rev9 ASSETTO FUTURO
Allegato 2f PLANIMETRIA IMPIANTI ATTIVITA’ RUMOROSE
Allegato 2g SERBATOI VASCHE CA_SCA rev1

Allegato 2h LAYOUT ACQUE METEORICHE rev3

Allegato 3a VALUTAZIONE DI IMPATTO ACUSTICO POST MODIFICHE
Allegato 4 Relazione Geologica ed idrogeologica zona EXTLPR
Allegato 5 Sintesi non tecnica

Allegato 7 Proposta di PMC_IMPIANTI_DA APRILE 2023
Allegato 8 Sub ALLEG. A Pericolosita sostanze

Allegato 8 Sub ALLEG B Sversamenti estratto del PE|

Allegato 8 Valutazione non necessita relaz. Riferimento
Allegato 9 SCHEMA A BLOCCHI

Allegato 11

RicevutaPagamento BOLLO ISTANZA

Allegato 12

Distinta_provsp_aia_18.12.2023

Allegato 13

STORICO POST AGGIORNAMENTO AIA e SCHEMA DATI PUNTI EMISSIONE VARIATI

Allegato 14

Caratteristiche tipo filtro E18

Allegato 15

CALCOLO ONERI AIA

Scheda A IDENTIFICAZIONE DEL COMPLESSO IPPC

Scheda B AUTORIZZAZIONE REGISTRAZIONI

Scheda C POTENZIALITA PRODUTTIVA

Scheda D INFORMAZIONI SU MATERIA PRIME-PRODOTTI-INTERMEDI
Tabella E1 EMISSIONI-ARIA

Tabella E2 EMISSIONI-ACQUA

Tabella E3 EMISSIONI-RUMORE

Tabella E4 EMISSIONI-RIFIUTI

Tabella F ENERGIA
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