2) Documentazione pertinente al rilascio AlA con le informazioni previste ai commi
1,2 e 3 dell’art.29-ter.

IDENTIFICAZIONE DEL COMPLESSO IPPC

Ragione sociale Duferco Sviluppo spa

Indirizzo Sede Produttiva Via Bologna, 19/21 — 25075 Nave (BS)
Indirizzo Sede Legale Via Paolo Imperiale n. 4 Genova

Tipo d’'impianto Esistente ai sensi D.Lgs. N° 152/06 e s.m.i.

2.3 a) Impianti destinati alla trasformazione di metalli
Codice e attivita IPPC ferrosi mediante laminazione a caldo con una capacita
superiore a 20 tonnellate di acciaio grezzo all’ora.

Inserimento nuova attivita IPPC

5.3b) Il recupero, o una combinazione di recupero e smaltimento, di
rifiuti non pericolosi, con una capacita superiore a 75 Mg al giorno,
che comportano il ricorso ad una o piu delle seguenti attivita: 3)

Varianti In corso istruttorio trattamento di scorie e ceneri;
presso la provincia di
Brescia: Inserimento nuove attivita NON IPPC

e Recupero R4 di rifiuti ferrosi

¢ Commercializzazione aggregati legati e non legati

e Commercializzazioni rottami metallici EOW
Dismissione impianto laminazione vergella

Varianti con la presente Inserimento nuova attivita IPPC
istanza 1.1) Impianti di combustione con potenza termica di combustione di
oltre 50 MW.




A. QUADRO AMMINISTRATIVO - TERRITORIALE
A.0 Premessa

Il complesso IPPC DUFERCO SVILUPPO S.p.A. per I'impianto sito in comune di NAVE (BS), Via
Bologna n.19/21 é stato oggetto del provvedimento di AIA regionale n. 6125 del 01/06/2006 come
impianto esistente ai sensi del d.lgs 152/06 e s.m.i. rilasciato alla societa Stefana SPA.

In data 01/12/2010 (P.G. n. 134853 del 03/12/2010), e stata trasmessa dal gestore domanda di
rinnovo dell’AlA, ai sensi dell’art. 29-octies comma 1 del d.lgs 152/06.

Il presente provvedimento di rinnovo dell’AlA tiene conto anche:

- degli adeguamenti proposti da ARPA secondo quanto riportato nella relazione finale della verifica
ispettiva, e relativi allegati, trasmessa con nota del 30/05/11 prot. 24476/4% 75116/11 e del
successivo procedimento di diffida di cui alla nota della Provincia di Brescia prot. n. 83515 del
26/07/2011.

- degli adeguamenti proposti da ARPA secondo quanto riportato nella relazione finale della verifica
ispettiva, e relativi allegati, trasmessa con nota del 30/11/11 prot. 161639/11.

Con comunicazione del.. la societa Duferco Sviluppo ha chiesto la volturazione della

autorizzazione in capo alla societa Stefana Spa.

Con atto n.1440/2018 del 04/05/2018 la Provincia di Brescia ha volturato I'autorizzazione n. 6125

alla societa Duferco Sviluppo spa.

Con AUA n. 991/2018 del 29/03/2018, l'attivita di produzione di reti elettrosaldate & stata trasferita

alla societa Ferriere nord spa

Con nota istanza prot. 46150 e 46154 del 03/04/2018 la societa Duferco sviluppo spa ha richiesta

o la pronuncia di compatibilita ambientale per modifica sostanziale dello stabilimento con

introduzione di:

e Inserimento nuova attivita IPPC 5.3b) Il recupero, o una combinazione di recupero e
smaltimento, di rifiuti non pericolosi, con una capacita superiore a 75 Mg al giorno, che
comportano il ricorso ad una o piu delle seguenti attivita: 3) trattamento di scorie e cenetri;

¢ Inserimento nuove attivita NON IPPC
* Recupero R4 di rifiuti ferrosi
+ Commercializzazione aggregati legati e non legati
» Commercializzazioni rottami metallici EOW

¢ Dismissione del impianto di laminazione per la produzione di vergella

Le varianti esaminate nel presente documento sono riportate in rosso rispetto a quanto pertinente
con l'installazione esistente .

A.l. Inquadramento del complesso e del sito

A.1.1. Inquadramento del complesso produttivo

Il complesso produttivo della Ditta DUFERCO SVILUPPO S.p.A. é insediato nel Comune di Nave
(BS).

L’attivita della Ditta consiste nella produzione di laminati d’acciaio a caldo (vergelle, profilati) a
partire da blumi, blanks e billette d’acciaio mediante treni di laminazione.

A partire dal 2002 e stata avviata anche la produzione di rete elettrosaldata mediante
trasformazione della vergella con laminazione a freddo e successiva saldatura elettrica.

Le attivitd svolte possono essere cosi sintetizzate:



Cap
acit
a
pro
N. ordine Capacita ?\l;:
attivita Codice IPPC Attivita IPPC produttiva di di Numero degli addetti
IPPC progetto
pro
gett
(0]
t/or
a
Impianti destinati alla
trasformazione di metalli ferrosi 452.000
1.1 23a mediante laminazione a caldo con t/anno 70
una capacita superiore a 20
tonnellate di acciaio grezzo all’'ora.
Il recupero, o una combinazione di 104
recupero e smaltimento, di rifiuti
non pericolosi, con una capacita 300.000
2 5.3b superiore a 75 Mg al giorno, che i/ : 600
comportano il ricorso ad una o piu anno
delle seguenti attivita:
3) trattamento di scorie e ceneri;
Impianti di combustione con
3 1.1 potenza termica di combustione di 300 MW /
oltre 50 MW.
N. ordine Codice Capacita
attivita Attivita NON IPPC produttiva di
ATECO
non IPPC progetto t/anno
4 COMMERCIO ALL'INGROSSO DI
ALTRI MATERIALI DA
46.73.29 COSTRUZIONE 300.000 /
commercializzazione aggregati
legati e non legati
5 46.77.10 Commercializzazioni rottami 150.000 /
T metallici EOW '
3
38.32.1 Recupero R4 di rifiuti ferrosi 150.000 /
Produzione di energia elettrica -
gestione di impianti di produzione
35.11.00 di er_le_rgig elett_rica di qualsiasi 130 (MWe) /
origine: termica, nucleare,
idroelettrica, da turbine a gas,
diesel e fonti rinnovabili
Tabella Al - Attivita IPPC e NON IPPC
Le caratteristiche generali dell'azienda sono indicate di seguito.
Superficie | Superficie | Superficie Superficie Anno Ultimo Data prevista
totale coperta scolante m? scoperta costruzione I i cessazione
(m?) (m?) * impermeabilizzata | complesso ampliamento attivita
280.000 84.670 162.700 32.630 1949 2002 n.d.

(*) Cosi come definita all'art.2, comma 1, lettera f) del Regolamento Regionale n. 4 recante la disciplina dello smaltimento delle acque
di prima pioggia e di lavaggio delle aree esterne.

Tabella A2 — Condizione dimensionale dello stabilimento




A.1.2. Inquadramento geografico - territoriale del sito

La Ditta DUFERCO SVILUPPO S.p.A. é insediata nel territorio del Comune di Nave (altitudine: 236
m s.l.m.) che si trova a 9 Km da Brescia in direzione nord-est.

Secondo il PRG vigente, l'insediamento produttivo rientra nella zona D1 (industriale esistente) e
confina con zone a diversa caratterizzazione:

oM

Zona A: centro storico;
Zona B2: residenziale di completamento a media densit3;

Zona SP5A: attrezzature al servizio degli insediamenti produlttivi;
Zona V2: verde di arredo urbano e di protezione idrogeologica;
Zona E3: boschiva di salvaguardia ambientale;
Zona ST: servizi tecnologici.

Il Comune di Nave si trova nella zona montana della Media Val Trompia e, pertanto, fa parte della
Comunita Montana Valle Trompia.
L’'unita produttiva in esame é circondata a nord-est da una vasta estensione boschiva ed e
attraversata dal Torrente Garza e dalla Roggia Minera.
La Ditta é situata in via Bologna che incrocia a nord la S.S. per Trento.

Il perimetro dello stabilimento confina con un’area boschiva soggetta a vincolo paesistico-
ambientale ai sensi del D.Lgs. n°42 del 22.01.04 e a vincolo idrogeologico forestale ai sensi del

R.D. n° 3267/23.

| territori circostanti, compresi nel raggio di 500 m, hanno destinazioni d’uso seguenti:

Destinazione d’uso
dell’area
secondo il PRG vigente

Destinazioni d’uso principali

Distanza minima dal perimetro del complesso

E3 boschiva di salvaguardia

ambientale confine
V2 verde di arredo urbano e di confine
protezione idrogeologica
V1 verde privato /0m
B2 residenziale di completamente a confine
media densita
ST servizi tecnologici confine
SP3 parco-gioco-sport 45m
A centro storico confine
C2 residenziale di espansione a 335m
volumetria definita
E2 agricola di valore ambientale confine
SP2 attrezzature di interesse 110 m
comune
B1 residenziale di completamento a 70 m
bassa densita
SP4 parcheggi 40m
Fiume confine
E1 agricola normale 320 m
SP5A attrezzature al servizio degli .
confine

insediamenti produttivi




D4 attivita produttive di

; : 125 m
riconversione
T2 direzione — commerciale di
. 132 m
espansione
D2 attivita produttive esistenti 261 m
B3 residenziale di completamento a
N 198 m
elevata densita
SP5B attrezzature al servizio degli
insediamenti direzionali e 296 m
commerciali
D3 attivita produttive di 387 m

ristrutturazione - cartiere

Le distanze sono state prese dall’area produttiva

Tabella A3 — Destinazioni d’uso nel raggio di 500 m

Tipo di vincolo

Distanza minima dal
perimetro del complesso

Norme di riferimento

Note

Corsi d’acqua

0 Legge 431 del 08/08/1985 lett. ¢ -

Vincolo idrogeologico

A confine

RD 30/12/1923 n. 3267

Boschi

A confine

Legge 431 del 08/08/1985

Tabella. A.4-Tabella delle Aree soggette a vincoli ambientali nel territorio circostante (R = 500 m)

I Comune di Nave ha provveduto alla zonizzazione acustica del territorio prevista dalla Legge
Quadro 26/10/1995, n. 447 e pertanto si fa riferimento ai limiti sonori di emissione e di immissione
fissati dal D.P.C.M. 14 novembre 1997. Tutti i fabbricati della Ditta sono classificati come Classe V
(Aree prevalentemente industriali), soltanto alcuni cortili di pertinenza aziendale risultano in Classe
IV (Aree di intensa attivita umana).

Ai sensi della DGR n° 1X/2605 del 30/11/2011 relativa alla zonizzazione del territorio regionale in
zone a agglomerati per la valutazione della qualita dell’aria ambiente il Comune di Nave ricade in
agglomerati di Brescia, che corrisponde alla zona critica individuata ai sensi della DGR N° 7/6501
del 19/10/2001.

A 2. Stato autorizzativo e autorizzazioni sostituite dall’AlA

La tabella seguente riassume lo stato autorizzativo dell'impianto produttivo in esame:

. Sost.
N. ordine dal
Norme di Ente Numero Data di attivita
Settore | .. . . - S Scadenzs Note pres
riferimento | competente| autorizzazione [emissione IPPC e ente
non
atto
D.lgs 152/06 | Regione Decreto
AIA e s.m.i. Lombardia n.13297 24/11/06 |24/11/11| 1.1e 1.2 Sl
Concessione di
piccole
T.U. N° 1775 . Decreto n° derivazioni di
Acqua del 1/12/1933 Regione 24486/1436 5/12/2002 | 5/12/2032 le2 acque NO
sotterranee da
n° 4 pozzi

B. QUADRO PRODUTTIVO - IMPIANTISTICO




B.1. PRODUZIONI

L’insediamento produttivo DUFERCO SVILUPPO S.p.A di Nave produce vergelle e profilati di

acciaio

La seguente tabella riporta i dati relativi alle capacita produttive dell'impianto:

N° Capacita produttiva di | Capacita produttiva di | Capacita produttiva di
d’ordine Prodotto progetto esercizio (2007) esercizio (2010)*
attivita t/anno t/ora t/anno t/ora t/anno t/ora
1.1 Profilati 452.000 70 400.000 62 162.400 52
2 Aggregati legati e 300.000 600 / / / /
non legati
4 NON Rottami metallici
IPPC EOW 150.000 300 / / / /
Impianto per la
3 produzione di 300 MW / / / / /
energia elettrica

La produzione € variabile con i turni giornalieri di lavoro.
| turni lavorativi per le varie produzioni sono i seguenti:

treno profilati: max 17 turni settimanali (3 turni di 8 h/cad su 4 giorni e 2 turni su 2 giorni);
impianto rottame e scorie : 10 turni settimanali (2 turni di 8 h/cad su 5 giorni).

Il prodotto finito (profilati) viene movimentato con carroponte dotati di magnete, carroponte dotati di
bilancino con catene e con carrelli elevatori. Il rottame e aggregati vengono movimentati con
carriponte, pale, ragni.
All'interno dello stabilimento operano 104 addetti.
La produzione della centrale e legata al mercato delle capacita. La centrale € messa in marcia solo
dietro richiesta del gestore di rete. Si prevede la marcia per circa 400 ore anno.

B.2. MATERIE PRIME ED AUSILIARI
Le materie prime (billette, blumi, blanks) arrivano presso il punto di stoccaggio a mezzo di autotreni
la loro movimentazione avviene con carroponti dotati di magnete.

Quantita Quantita
N° Categoria | Quantita | Quantita Specifica Specifica Quantita

d’ordinel 0Mogenea annua (t) | annua (t) Stz_ﬂo (kg pertdi| (kg pertdi Modalitédi massima'di M_odalitéu_ii

attivita di materie anno anno fisico prodotto prodotto stoccaggio | stoccaggio | movimentazione
prime 2007 2010 finito) finito) (t)
anno 2007 | anno 2010*

Autotreni,

1.1 Blumi— Cataste in carroponte,
blanks di | 434 000 | 162.400 | solido - ; aree coperte |, 5qy | carrelli elevatori,

acciaio e in aree vie a rulli,
scoperte spintori, spintori

meccanici
1 Fusti chiusi Carrelli elevatori
treno | | 12 olio 95 67 liquido 031 0.41 in apposite 8 e/o_ paranchi per

profilati ubrificante aree il rabbo_cco

scoperte centraline
Carrelli elevatori

e/o paranchie
. Fusti chiusi con il pompaggio
ibi%i:?ftg 23 44 pics)ltlcc)isoo 0,08 0,27 e in cisterna 2 diretto dal mezzo
a tenuta alla cisterna per
la lubrificazione
in automatico




1.4 gasolio Serbatoio
per - interrato a Colonnina
autotrazion 4.100 (1) 927 Liquido 0,01 It 0,006 tenuta 8.000 | distributrice
e stagna
1.5 cilindri ca?%);\;(re]ria Autotreni, carrelli
di 65.100 9,263 solido 0,21 0,06 ir?aree 400 elevatori,
laminazione coperte carriponte
1.4 gasolio Serbatoio
per - interrato a Colonnina
autotrazion / / Liquido / / tenuta 8.0001 distributrice
e stagna
2 cemento / / solido / / silos 10 mc Tubaglpne
specifica
additivi per / / solido / / sacchi 10 ton Carrelli elevatori
leganti
betonaggio
1.4 gasolio | 5000 (I) / Liquido / / Serbatoio 8.000 | Colonnina
3 per interrato a distributrice
autotrazion tenuta
e stagna
Fusti chiusi Con carrelli
a1olio | gn0q) | 1800 | liquido | 0,0009 It 0,007 In apposite 501 elevatori /o
lubrificante aree :
paranchi
scoperte
4.2 grasso 'i:nuzg[;:c?:ijtsel Con carrelli
lubrificante 0,1 0,06 Solido 0,0002 0,0002 aree 0,01 ele\;?;%rérﬁ/o
scoperte P
4.3 fluido Recipient
sintetico per _— ch|u5|_|n
4 - 500 (1) 2.023 Liquido | 0,00009 I/t 0,008 apposite 501 Manuale
. macchine
officine s aree
utensili
scoperte
Pacchi in
. . apposite
4.4 elettrodi 3 3 Solido 0,005 0,012 aree presso 0,25 Manuale
magazzino
Recipienti
45 chiusi in
: 400 (1) 1.820 liquido | 0,0007 I/t 0,007 apposite 501 Manuale
sgrassante
aree presso
magazzino
In fusti chiusi
46 in aree Con carrelli
' 1,7 15 liquido 0,003 0,005 apposite 0,18 elevatori e/o
flocculante i
presso paranchi
magazzino
Silo in
0.45 acciaio con
4 Ammoniaca / / liquido ; / bacino di 10 manuale
Kg/Kwh .
conteniment
0

* si specifica che i dati del 2010 sono da considerare come poco significativi per la crisi del settore siderurgia

Tutti i dati di consumo, produzione ed emissione che vengono riportati di seguito nell’allegato
fanno riferimento agli anni 2007 e 2010 e alle rispettive capacita effettive di esercizio riportate nella

tabella precedente.

B.3. Risorse idriche ed energetiche

B.3.1. Consumi di acqua




Le fonti di approvvigionamento delle acque utilizzate all’interno dello

stabilimento sono

'acquedotto (per uso servizi civili) e n° 4 pozzi artesiani (per uso civile, previo trattamento, e per
uso industriale per raffreddamento).
| quantitativi di acqua prelevata e gli utilizzi sono indicati nella seguente tabella:

Portata

Portata prelevata levat Portata
Punto di prelievo (m%/anno) pri evata autorizzata Usi
anno 2007 (m*anno) (m3/anno)
anno 2010*
Acquedotto 800 - potabili/igienico sanitari
Pozzo 1: Casello igienico sanitari (dopo
363.739 282.428 473.040 trattamento)
raffreddamento
Pozzo 2 : Sandri 1 igienico sanitari (dopo
145.977 95.921 378.432 trattamento)
raffreddamento
Pozzo 3: Sandri 2 98.901 0 189.216 raffreddamento
Pozzo 4: Sandri 3 57.881 84.374 78.840 raffreddamento
Prelievo totale da pozzi 666.498 462.723 1.119.528 raffreddamento

* si specifica che i dati del 2010 sono da considerare come poco significativi per la crisi del settore siderurgia

Bilancio idrico e ricircolo acque di raffreddamento

Nelle tabelle seguenti viene indicato:

» | quantitativi annui di acqua prelevata dai pozzi artesiani e scaricata in corpo idrico. La
percentuale di ricircolo, non tenendo conto delle perdite per evaporazione, & del 40%.

= la quantita d’acqua che limpianto di trattamento rilancia nei circuiti diretti ed indiretti di
raffreddamento ed i quantitativi che giornalmente vengono scaricati. |l ricircolo & del 97%.

Un notevole quantitativo di acqua di raffreddamento & perso per evaporazione; per tale motivo e
necessario un continuo reintegro delle acque mediante prelievo da pozzo.

Acqua prelevata da pozzi artesiani

Acqua scaricata in c.i.s.

% di ricircolo rispetto alle acque

(m3/anno) (m3/anno) prelevate e scaricate
666.498 401.500 40
Portata d’acqua trattata dal chiarificatore Portata di acqua scaricata % rici
it e b ricircolo
m?3/giorno m?3/giorno
38.400 1100 97
Di seguito si riportano i dati di consumo idrico degli ultimi anni:
Anno 2007 Anno 2008 Anno 2009 Anno 2010

666.498 mc/anno

470.800 mc/anno

438.799 mc/anno

462.723 mc/anno

La centrale prevede un consumo di max 5 mc /ora di acqua per il processo.

B.3.2. Consumi di energia
Produzione di energia

— Combustibile Energia termica
N. d’ordine Quantita
attivita Tinologia annua Impianto Potenza nominale di | Energia prodotta
IPPC e non polog targa (KW) (KWh/anno)
(Nmc/anno)
3 Metano X Centrale turbogas >300 /

TabellaH4




Consumi energetici
I consumi specifici di energia per tonnellata di materia finita prodotta sono riportati nella tabella

che segue:
N° .| Consumo di | Consumo di | Consumo di
I Consumo di . . .
d’ordine . energia energia energia
N . . . . energia - : >
attivita | Impianto o linea di produzione - elettrica termica termica
elettrica (KWh)
anno 2007 (KWh) (KWh) (KWh)
anno 2010* anno 2007 anno 2010*
1.1 Treno Profilati 22.867.066 13.948.615 | 120.486.240 | 66.530.528
2 Impianto recupero scorie ! ! / /
Impianto recupero metalli ! ! / /
TOTALE 68.529.500 30.791.801 | 212.776.290 | 104.193.962

* si specifica che i dati del 2010 sono da considerare come poco significativi per la crisi del settore siderurgia

Consumo annuo di energia anni 2007 e 2010

La tabella successiva illustra il consumo di energia per unita di prodotto:

energia energia energia energia
. elettr?ca elettr?ca term?ca term?ca Totale Totale
Prodotti (KWh) (KWh)
(Kwh) (KWh) (KWh) (KWh) anno 2007 | anno 2010*
anno 2007 | anno 2010* | anno 2007 | anno 2010*
Profilati 75 86 395 410 470 496
Impianto recupero scorie 2.1** 1.8**
Impianto recupero metalli 1.2* 1.2*
Consumi specifici di
energia sul totale della 124 103 385 409 509 512
produzione (t)

* si specifica che i dati del 2010 sono da considerare come poco significativi per la crisi del settore siderurgia

** consumi previsti

Il consumo totale di combustibile, espresso in Tep, € riportato nella seguente tabella:

Fonte energetica | 5001 (tep) | 2002 (tep) | 2003 (tep) | 2007 (tep) | 2008 (tep) | 2009 (tep) | 2010 (tep)
Energia elettrica 16.297 16.123 14.352 16.629 14.484 8.075 7.082
Metano 2.089 1.846 1.740 1.958 1.712 951 807
Di seguito si riportano i dati di consumo energetico degli ultimi anni:
Anno 2007 Anno 2008 Anno 2009 Anno 2010
Energia Elettrica kW/h/a 72.299.500 62.975.246 35.109.832 30.791.801
Gas metano m? 23.878.343 20.883.921 11.592.977 9.837.229




B.4. CICLI PRODUTTIVI

B.4.1. Schemi a blocchi

»  Processo produttivo PROFILATI impianto esistente

FORNO DI
RISCALDO

TRENO TRENO
SBOZZATORE FINITORE

TAGLIO
TESTE - CODE
RADDRIZZATURA TAGLIO A CONFEZIONAMEN
MISURA TO PACCO E

LEGATURA

10



Processo produttivo recupero scorie in iter autorizzativo

Conferimento dei rifiuti

U

Verifica.della correttezza
dei documenti di trasporto
e dell’idoneita del rifiuto al

ritiro

Messa in riserva (R13)
prima delle operazioni di

recupero

CARICAMENTO
Nel frantoio

i

Separazione dei materiali
ferrosi

il

Frantumazione

>

Reso al mittente in caso |4
di non conformita N—
[ L
Eventuale ulteriore —\
verifica analitica v
EoW e materiali
recuperati A
Vendita N

I

Formazione di
conglomerati e/o misti
cementizi

v

Rifiuti decadenti
Conferimento a ditte terze
autorizzate per il recupero
e/o lo smaltimento

11



= Processo produttivo recupero rottame in iter autorizzativo

INGRESSO
AUTOMEZZI

Controllo documentale
Primo controllo visivo

—

[
[
Conformita documentale?

Conformita al primo
controllo visivo?
i Controllo radiometrico.

Si
Fermo dei carico

ren/?ttrelmreno e Scarico in aree specifiche A4
di messain riserva (R13)

A 4

Stoccaggio (R13) e verifica

l

Trattamento: vagliatura meccanica ed elettromagnetica,
pressocesoiatura (R4)

Rifiuti decadenti Deposito materiali prodotti
in apposite aree

autorizzate Reg. UE 333/11

Conferimento a ditte terze \ VENDITA come EOW




Schema funzionamento IMPIANTO PEAKER

Exhaust Exhaust
NH3 NH3

SCR SCR

CO Cat CO Cat

Demi water
IIIIIIIIIII{II:IIIII IIIlIIIIIIIIIIIIIIIIII'IIIII’II=

Fuel in V

lllllll’

Fuel in

IIIIIII»

‘ll

GT1 GT2

]
:....p GT1 Power out @rrrnmnnnnnnnnns R
Aux Consumption #GT2 Power out
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B.4.2. Descrizione del ciclo produttivo

Allinterno dello stabilimento di Nave sono operative sia attivita IPPC che non IPPC che si
pOSSONO cosi riassumere:
= n. 1 treno di laminazione per la produzione a caldo di travi commerciali (IPN — IPE —
UPN — HEA/B — ANGOLARI) denominato “treno profilati’ (attivita IPPC);
= n. 1 treno di laminazione per la produzione a caldo di vergelle comuni e di qualita
(vergelle di acciaio non legato per trafilatura e laminazione a freddo, vergelle di acciaio
non legato per la produzione di elettrodi rivestiti per saldatura ad arco, vergelle di acciaio
non legato in tondi per catene, vergelle per bulloneria e chiodi da ribadire stampati a
caldo o a freddo, vergelle per armature per cemento armato precompresso) denominato
“treno vergella” (attivita IPPC);
= n. 1 impianto per la laminazione a freddo di vergelle comuni per la produzione di rete
elettrosaldata denominato “impianto reti” (attivita non IPPC);
= officine meccaniche (denominate “officina meccanica” e “officina attrezzeria — tornerai
cilindri”) per la manutenzione ed il ripristino delle attrezzature e dei cilindri di laminazione
a servizio della produzione del treno profilati e del treno vergella (attivita non IPPC).

Il ciclo produttivo dell’attivita IPPC pud essere cosi sintetizzato.

1) Treno profilati:
- ricevimento blumi e blanks con stoccaggio nel magazzino di reparto;

- carica nel forno di riscaldo;

- laminazione a caldo con una serie di gabbie (treno sbozzatore + treno finitore);
- raffreddamento naturale del prodotto su placche di raffreddamento;

- taglio teste e code delle barre;

- raddrizzatura delle barre;

- taglio a misura;

- confezionamento del pacco;

- legatura e stoccaggio del pacco nei magazzini;

- carico prodotto finito su automezzi per spedizione.

Il forno di riscaldo materia prima presente presso il treno di laminazione a caldo é alimentato
esclusivamente a metano e dotato di apposito camino per I'evacuazione dei fumi incombusti ed
il cui posizionamento é evidenziato nel disegno.

Detto forno é inoltre dotato di un sistema di regolazione del carico programmabile con PLC al
fine di meglio adattare la programmazione alle diverse condizioni di funzionamento al variare
della produzione oltre che tenere sotto controllo i parametri della combustione al fine di ottenere
il miglior rapporto stechiometrico aria-metano e quindi ottenere delle rese elevate di riscaldo.

| profili del forno sono inoltre stati studiati per ottenere il piu efficiente scambio termico fra forno
e carico con il minor consumo di combustibile possibile e con buona uniformita di temperatura
della materia prima in riscaldo.

2) Impianto recupero scorie da forno elettrico

L’Azienda intende svolgere I’ attivita di recupero delle scorie provenienti dalla fusione in forni
elettrici CER 100202 e 100903, per la produzione di materie che hanno cessato la qualifica di
rifiuti (aggregati — riciclati), per edilizia e la realizzazione di rilevati, sottofondi per opere viarie e
pavimentazioni industriali oltre che per la produzione di misto cementato, conglomerato
cementizio; il recupero & subordinato al raggiungimento delle caratteristiche merceologiche
conformi alla normativa tecnica di settore:
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* Aggregati per materiali non legati e legati con legami idraulici per I'impiego in
opere di ingegneria civile e nella costruzione di strade UNI EN 13242: 2008

* Aggregati per calcestruzzo UNI EN 12620: 2013

* Miscele non legate  UNI EN 13285: 2004

| quantitativi di scoria, individuata dai codici CER 100202 e 100903, destinati ad attivita di
recupero sono riportati nella seguente tabella:

N. Quantitativi autorizzati
d’ordine Attivita Tipologia rifiuti Operazioni
attivita t/a t/g
Impianto di produzione di “materia che
ha cessato la qualifica di rifiuto” per Scorie di acciaieria
2 limpiego in opere di ingegneria civile individuate dai codici R5 200.000 7.200
e nella costruzione rilevati, sottofondi CER 100202 e 100903
e opere viarie s.l.

Le operazioni di recupero prevedono le seguenti fasi operative:

. accumulo dei rifiuti;

. rimozione manuale di eventuali pezzi di metallo grossolani;

. frantumazione mediante frantoio fino ad ottenere la granulometria desiderata;
. deferrizzazione mediante nastro trasportatore calamitato;

. vagliatura;

. produzione di aggregati non legati ed eventuale produzione di aggregati legati.

L’'impianto di frantumazione & costituito da:

. carro cingolato;

. tramoggia di alimentazione per caricamento pala meccanica;

. alimentatore a piastre con regolazione automatica dell’alimentazione;

. vaglio sgrossatore;

. frantoio a mascelle dato targa produzione: 300 ton ora;

. griglia di vagliatura;

. nastro trasportatore al cumulo;

. nastro sottogriglia reversibile;

. dispositivo con comando idraulico per evacuazione ferro aggrovigliato;

. sistema di nebulizzazione ad acqua per I'abbattimento delle polveri diffuse generate

durante le operazioni di carico in tramoggia, di frantumazione, vagliatura e scarico cumulo.

L’impianto di produzione di misto cementato e/o conglomerato cementizio & costituito da:
. tramogge di carico dei materiali inerti,

. nastri volumetrici per il dosaggio,
. silos per lo stoccaggio di cemento; trasportatore al cumulo,
. miscelatore per la preparazione del misto cementato o del conglomerato.

Fasi lavorative:

. scarico/carico materie prime;
. stoccaggio;

. trasferimento;

. impasto.

Tutte le aree di stoccaggio rifiuti saranno dotate di pavimentazione in cemento a protezione del
suolo e sottosuolo e delle acque sotterranee. Le aree di stoccaggio rifiuti saranno tutte coperte
in capannoni esistenti. La produzione oraria garantita varia da un minimo di 75 ad un massimo
di 300 t/h, in funzione delle caratteristiche del materiale da trattare (pezzatura e consistenza). |
materiali recuperati, che rispettano le caratteristiche merceologiche e le caratteristiche di cui alle
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norme tecniche di settore (prodotti per I'edilizia, etc.), sono trasferiti alle aree di stoccaggio delle
“materie che hanno cessato la qualifica di rifiuto” prima di essere venduti.

Dal recupero possono decadere dei sovvalli costituiti da rifiuti estranei (carta, legno, metalli,
plastica, etc.) che vengono cerniti manualmente e successivamente conferiti a ditte terze
autorizzate per il recupero e/o lo smaltimento. | rifiuti decadenti dalle attivita di
recupero/trattamento sono depositati in appositi cassoni in conformita a quanto previsto dall’art.
183, comma 1, lettera bb) del D. Lgs. 152/06 per il deposito temporaneo.

3) Impianto recupero rottame ferroso

L’installazione IPPC intende svolgere anche I'attivita di messa in riserva (R13) e di trattamento
(R4) di rifiuti non pericolosi costituiti da rottami metallici. Le operazioni di recupero
prevedono le seguenti fasi operative:

* accumulo dei rifiuti;

* selezione e rimozione manuale di eventuali elementi estranei grossolani (es. legno,
plastica, ...);

*  cesoiatura;

* vagliatura;

» accumulo dei metalli recuperati anche pressati in pacchi.

Il cuore dell'impianto & costituito da una presso cesoia. Le presso-cesoie, in generale, devono il
loro nome al particolare processo cui sottopongono il rottame dove ad una prima fase di
deformazione e addensamento segue la fase di cesoiatura. La discesa del rottame verso la
zona di compressione e cesoiatura avviene per gravita rendendo quindi possibile il
caricamento del rottame in qualunque momento del ciclo; cid rende la macchina totalmente
autonoma e operante continuamente e automaticamente senza alcun intervento
delloperatore che deve occuparsi soltanto di una adeguata alimentazione. L’aver
concentrato e raccolto in un unico elemento, la struttura, tutte le azioni di pressione e taglio
ha permesso di ridurre drasticamente le superfici soggette ad usura, aumentando nello
stesso tempo le pressioni esercitate sul materiale ottenendo quindi maggiori deformazioni e
maggiore densita del cesoiato rispetto allo stesso prodotto ottenuto dalle macchine
tradizionali. 1l rottame cesoiato ottenuto da questo garantisce una maggiore densita “in
mucchio” con grandi vantaggi in termini di maggiore carica nelle ceste di caricamento dei
forni elettrici, maggiori cariche nelle navi e, in generale, nei mezzi di trasporto.

Tutte le aree di stoccaggio rifiuti sono dotate di pavimentazione in cemento a protezione del
suolo e sottosuolo e delle acque sotterranee. Per [l'abbattimento delle emissioni
polverulente & previsto l'utilizzo di un impianto di nebulizzazione con ugelli disposti nelle
posizioni piu critiche per evitare la formazione di polveri.

Le aree funzionali a tale attivita sono di seguito riassunte:

- Area di messa in riserva dei rottami metallici, ovvero fasi di verifica/controllo ex art. 184-ter
del D.Lgs. 152/06 per la qualificazione di materiali come End of Waste; e impianto di
trattamento rifiuti metallici (operazione R4) all’interno di un capannone;

- Area di Deposito materiali derivanti dalle attivita di recupero (certificazione di conformita ai
regolamenti CE e di cessione ad altro detentore);

- Settore E2: area destinata al deposito temporaneo (al coperto, in cassoni) dei rifiuti prodotti
dalle attivita di recupero.

| quantitativi di rifiuti, destinati ad attivita di messa in riserva R13 e recupero R4 sono riportati
nella seguente tabella.

N. . : L | Quantitativi autorizzati
d’ordine Attivita Tipologia rifiuti Operazioni
attivita t/a t/g
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Rifiuti speciali non pericolosi

costituiti da rottami ferrosi

] ) ) ] 100210 - 120101 - 120102

e ey | 150104 160117570095 | R | 200000 | 600g
' 190102 — 191001 - 191202

200140

Il recupero € finalizzato all’'ottenimento di prodotti End of Waste con le seguenti caratteristiche:

Descrizione generale |Descrizione specifica Riferimento normativo

Rottami suddivisi per categorie, in base alle specifiche Regolamento Comunitario n. 333/2011
del cliente, alle specifiche settoriali 0 ad una norma, per |inerente alla procedura di “End of Waste

poter essere utilizzati direttamente nella produzione di — Cessazione della qualifica di Rifiuto”
sostanze o oggetti metallici nelle acciaierie e nelle con produzione di Rottami conformi
fonderie. all’Allegato | relativamente al ferro e
Quantita totale di materiali estranei (sterili) < 2 % in peso. | all’acciaio.
Assenza di ossido di ferro in eccesso (ammesse le La Societa ha ottenuto la certificazione
consuete quantita dovute allo stoccaggio all’aperto, in prevista all’art. 6 del Regolamento n.
condizioni atmosferiche normali). 333/2011.

Rottami ferrosi Assenza, ad occhio nudo, di oli, emulsioni oleose,

lubrificanti o grassi, tranne quantita trascurabili che non
danno luogo a gocciolamento.

Assenza delle caratteristiche di pericolo di cui all'allegato
Il della direttiva 2008/98/Ce, rispetto dei limiti di
concentrazione fissati nella decisione 2000/532/Ce e dei
valori di cui all’'allegato IV del regolamento (Ce) n.
850/2004.

Assenza di contenitori sotto pressione, chiusi o
insufficientemente aperti.

4) IMPIANTO PEAKER

Le TG aeroderivate sono ideali per queste applicazioni in quanto caratterizzate da:

efficienza in ciclo aperto molto elevata,

estrema rapidita nei transitori,

vita utile indipendente dal numero di avviamenti,
dimensioni ridotte

basse emissioni

La configurazione base scelta, sara composta da n. 2 turbine aeroderivate, alimentate a gas
naturale, operanti in modo indipendente 'una dall’altra, dalla potenza complessiva pari a 130
MWe.

L’'impianto € composto dai seguenti componenti:

e n° 2 gruppi di generazione TurboGas (TG) composti da turbina, alternatore, impianto di
aspirazione, camino, elettronica di controllo PCM, aventi ciascuno una potenza nominale
(in condizioni ISO) pari a 65 MWe, dotate di un sistema di combustione “Wet Low
Emission” (WLE) per ridurre la formazione degli ossidi di Azoto (NOx), e di sistemi di
abbattimento delle emissioni di tipo SCR e CO catalyst, per ridurre le emissioni di inquinanti
di oltre il 50% rispetto ai limiti imposti dalle normative vigenti e dalle BAT applicabili. Le
turbine saranno fornite da azienda di primaria importanza.

e Impianti ausiliari: filtrazione e compressione del gas naturale, produzione aria compressa,
antincendio, produzione e accumulo acqua demi, impianto acqua di raffreddamento,
impianto di dosaggio NH3.

e |Impiantistica elettrica: sottostazione, step up transformer a tre avvolgimenti (doppio
secondario) 11/132 kV, n. 2 trasformatori di unita per alimentare gli ausiliari 11/6 kV.
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B.4.3. Impianti produttivi

Sigla Identificazione impianto

Impianto produttivo

Localizzazione

M1 Forno di riscaldo per treno profilati Reparto Impianto Treno Profilati
M2 Impianto recupero scorie Reparto Impianto ex Treno Vergella
M3 Impianto recupero rottame Ex magazzino profilati

M4 IMPIANTO PEAKER Ex officina ricambi

Il forno di riscaldo del treno profilati ha una potenza termica di 23.000.000 di Kcal/h, pari a 26,74

MW;
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Nella tabella seguente viene riportato I'elenco completo dei macchinari utilizzati presso I'impianto

reti:

Impianto laminazione a freddo

svolgitore verticale

discagliatrice

distributore di stearato

gabbia di laminazione

monoblocco con cabestano di traino
avvolgitore

tamburo avvolgifilo

macchina bobinatrice

banco mobile di lavoro con postazione fissa di molatura, saldatura e smerigliatura
delle teste-code dei rotoli di vergella
apparecchiatura mobile di reggiatura bobine

Impianto recupero scorie &
composto da:
Frantumazione/vagliatura
Produzione misto cementato

L’impianto di frantumazione & costituito da:

. carro cingolato;

. tramoggia di alimentazione per caricamento pala meccanica;

. alimentatore a piastre con regolazione automatica dell’alimentazione;

. vaglio sgrossatore;

. frantoio a mascelle dato targa produzione: 300 ton ora;

. griglia di vagliatura;

. nastro trasportatore al cumulo;

. nastro sottogriglia reversibile;

. dispositivo con comando idraulico per evacuazione ferro aggrovigliato;

. sistema di nebulizzazione ad acqua per I'abbattimento delle polveri diffuse

generate durante le operazioni di carico in tramoggia, di frantumazione, vagliatura e
scarico cumulo.

L’impianto di produzione di misto cementato e/o conglomerato cementizio € costituito
da:

. tramogge di carico dei materiali inerti,

. nastri volumetrici per il dosaggio,

. silos per lo stoccaggio di cemento; trasportatore al cumulo,

. miscelatore per la preparazione del misto cementato o del conglomerato.

Impianto recupero rottame
ferroso:

selezione presso cesoia-
vagliatura

Le presso-cesoie, in generale, devono il loro nome al particolare processo cui
sottopongono il rottame dove ad una prima fase di deformazione e addensamento
segue la fase di cesoiatura. La discesa del rottame verso la zona di compressione e
cesoiatura avviene per gravita rendendo quindi possibile il caricamento del rottame in
qualunque momento del ciclo; cid rende la macchina totalmente autonoma e operante
continuamente e automaticamente senza alcun intervento dell’'operatore che deve
occuparsi soltanto di una adeguata alimentazione. L’aver concentrato e raccolto in un
unico elemento, la struttura, tutte le azioni di pressione e taglio ha permesso di ridurre
drasticamente le superfici soggette ad usura, aumentando nello stesso tempo le
pressioni esercitate sul materiale ottenendo quindi maggiori deformazioni e maggiore
densita del cesoiato rispetto allo stesso prodotto ottenuto dalle macchine tradizionali.

IMPIANTO PEAKER

*n°® 2 gruppi di generazione TurboGas (TG) composti da turbina, alternatore, impianto
di aspirazione, camino, dotate di un sistema di combustione “Wet Low Emission”
(WLE) per ridurre la formazione degli ossidi di Azoto (NOXx), e di sistemi di
abbattimento delle emissioni di tipo SCR e CO catalyst,

* Impianti ausiliari: filtrazione e compressione del gas naturale, produzione aria
compressa, antincendio, produzione e accumulo acqua demi, impianto acqua di
raffreddamento, impianto di dosaggio NH3.

* Impiantistica elettrica: sottostazione, step up transformer a tre avvolgimenti (doppio
secondario) 11/132 kV, n. 2 trasformatori di unita per alimentare gli ausiliari 11/6 kV.
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Nella tabella successiva sono riportati gli impianti e i macchinari utilizzati nelle officine meccaniche

Officina meccanica

533333335333 3>

. 5 torni paralleli

. 2 fresatrici universali

. 2 trapani a colonna

. 2 troncatrici

. 1 trocatrice idraulica

. 2 seghetti alternativi

. 1 strozzatrice

. 1 robot-limatrice

. 2 molatrici a disco

. 2 bilancieri manuali

. 1 estrattore oleodinamico
. 1 postazione di saldatura ad elettrodo

Officina attrezzeria-torneria
cilindri

033333300333 35333353

. 9 torni paralleli

. 2 fresatrici universali

. 3 rettificatrici

. 6 molatrici a disco

. 2 trapani a colonna

. 2 trapani a bandiera

. 1 trocatrice a disco

. 1 seghetto alternativo

. 2 robot-limatrice

. 1 affilatrice mole a disco

. 1 sabbiatrice

. 1 affilatrice utensili

. 1 pressa piegatrice

. 1 estrattore oleodinamico

. 1 pantografo ossitaglio

. 1 postazione di saldatura a fili
. 1 postazione di saldatura ad elettrodo

Area forgiatura

> 35

. 1 piegatrice oleodinamica
. 1 maglio da 125 Kg
. 1 maglio da 300 Kg
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C. QUADRO AMBIENTALE

C.1. Emissioni in atmosfera

Le emissioni prodotte dagli impianti produttivi, sono riassunte in tabella si dichiara che :
emissione E2: costituiva il camino di evacuazione dei fumi incombusti del forno di riscaldo
del treno vergella che risulta dismesso.

emissioni E3, E4: emissioni derivanti dall'impianto reti elettrosaldate e di

dall'impianto di

laminazione a freddo previa filtrazione; nei fumi sono presenti polveri e ossidi di ferro, gl
impianti che generano tali emissioni sono in esercizio da altro gestore Ferriere Nord spa.

Tabella riassuntiva emissioni in atmosfera

ATTIVITA’
IPPC e EMIS- PROVENIENZA DURATA TEMP INQUINANTI SISTEMI DI AC\ZI;;I"\I/-Z”Z'\‘Z(/)A %:I,El-\zl\l/lcl)l\ll\lg
NON SIONE ; At h/giorno " | MONITORATI | ABBATTIMENTO
IPPC Sigla | Descrizione g (m) (m?)
Forno di
1 E1 M1 r'sctidnooper 24 196 °C | PTS, NOx SOx - 18 1,77
profilati
1 E5 M5 Molatrice 8 13°C PTS - 10 0,09
1 E7 M7 Rettifica 8 27 °C PTS - 1,5 0,01
Variabile in
Pantografo | base alle .
1 E6 M6 ossitaglio | necessita di Ambiente PTS - 10 0,19
produzione
2 E8 M2 Sfiato silos discontinua | ambiente Polveri Filtro cartucce / /
cemento
NOX - CO Catalizzatore
SCR per
abbattimento
3 E9 M8 Turbogas 1 | discontinua 429 °C NOXx con 25 10.7
iniezione di
ammoniaca,;
Catalizzatore CO
NOX- CO Catalizzatore
SCR per
abbattimento
3 E10 M9 Turbogas 2 | discontinua 429 °C NOXx con 25 10.7
iniezione di
ammoniaca;
Catalizzatore CO

Sono presenti emissioni diffuse presso l'impianto di frantumazione scorie e pressocesoiatura
rottame. Sono presenti in entrambe le aree presidi fissi € mobili di umidificazione.

C.1.1. Sistemi di contenimento/abbattimento delle emissioni in atmosfera

La linea produttiva oggetto di emissioni in atmosfera € lo scarico derivante dal camino dei forni
di riscaldo dei treni di laminazione alimentati esclusivamente a metano e che possono essere

cosi riassunti:

» Treno profilati: il camino & del tipo circolare con diametro di 1,5 m e con la quota dello
sbocco in atmosfera a circa 18 m.
Sullimpianto non & previsto nessun tipo di sistema depurativo e la frequenza e durata
dello scarico € di 24 h al giorno per 6 giorni la settimana.

Impianto trattamento scorie e impianto rottame:

L’'unica emissione convogliata presente per questi impianti
produzione del misto cementato e/o conglomerato cementizio/bituminoso.

e quella legata allimpianto di
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La seguente tabella ne riassume le caratteristiche.

PROVENIENZA DURATA SISTEMI DI ALTEZZA SEZIONE
EMISSIONE | ;12 | pescrizione | (V) [(@3) | TEMP. | INQUINANTI | o pirriuenTO CA(l\rﬁl]I)NO CAE:\n/IIZI)\IO
filtro su silos polveri
E8 M2 8 280 | ambiente | silice libera filtri a cartucce n.d. n.d.
cemento . .
cristallina
Per limpianto PEAKER sono previste le seguenti nuove emissioni:

SEZIONE PROVENIENZA SISTEMI DI ALTEZZA | SEZIONE
IMPIANTIS | EMISS. DURATA | TEMP. | INQUINANTI AT T CAMINO | CAMINO
TICA Sigla | Descrizione (m) (mq)

Catalizzatore SCR
Fimi " co. NO per abbattimento
@ E9 | MTG1 ItrSrlbeoS;;sSI discontinuo | 429°C N3 % | NOx con iniezione 25 10,7
g di ammoniaca;
E Catalizzatore CO
e Catalizzatore SCR
= . . per abbattimento
3 E10 | mTg2 | FIMiesausti | yiceontinuo | 420°c | O NO% | NOx con iniezione | 25 10,7
turbogas NH3 . .
di ammoniaca,;
Catalizzatore CO

dalle seguenti attivita:

| sistemi di abbattimento presente & conforme alla DGR 3552/2012 Scheda F. RS.01

SCHEDA ERS.01- SILOS STOCCAGGIO

Descrizione

SILOS STOCCAGGIO MATERIALI POLVERULENTI

Emissioni

Il silos di stoccaggio & caratterizzato da due aperture nella parte superiore, dedicate rispettivamente allo
sfiato ed al controllo della pressione (sovrappressione e depressione) del sistema

Sfiati

A. Qualora il carico del silos sia effeffuato con un mezzo dotato di sistema per il recupero
dell'aeriforme di frasporto (ciclo chiuso), non viene imposto nessun sistema di controllo; dovré
comungue essere acquisita una idonea dichiarazione attestante I'effettuazione delle operazioni
sfesse in conformita a quanto sopra precisato.

B. Qualora lo sfiato sia:

v collettato con alifri sfiati e presidiafo da un sistema di abbattimenio, fale sistema dovra
possedere le caratteristiche previste dalle schede di cui al presente documento;
== non colleftato ad alfri sfiati, dovré essere installato un sistema di abbattimento basato sul

principio della separazione a mezzo filtfrante. Del mezzo filtrante dovra essere acquisita e

tenuta a disposizione la dichiarazione del costruttore che attesti una efficienza minima del

Q0% relativamente alla granulometria del materiale tfrattato. |l sistema di abbattimento

dovra essere dofafo di un sisiema di pulizic pneumatico o meccanico atfivato

aufomaticamente da un pressostato posizionato alla sommita del silos. Tale pressostato
dovrd contemporaneamente comandare I'azionamento di una valvola di interceftazione
del materiale in ingresso.

Pressostato

| silos dovranno comunque essere dotati di pressostato idoneo a comandare in modo automatico

A. La valvola di intercettazione del carico, qualora I'alimentazione del silos avvenga con un sistema a
circuito chiuso.

B. La valvola di infercettazione del carico ed atftivare / disaftivare il sistemna automatico di pulizia,
qualora 'alimentazione non avvenga con modalité a circuito chiuso.

Valvola di controllo della
pressione

Tale dispositivo, posizionato alla sommité del silos indipendentemente dai sistemi di carico adottati, dovra
convogliare in un sisterma confinato le emissioni da esso derivanti.

Ulteriori dispositivi obbligatori

Il silos dovrél essere dotato di un indicatore di livello di riempimento massimo, collegato ad un allarme
acustico ed in modo sinergico con il pressostato connesso alla valvola d'intercettazione del carico.

Nel complesso IPPC sono inoltre presenti emissioni di tipo diffuso provenienti principalmente

- deposito di rifiuti in ingresso (R13);

- movimentazione dei rifiuti;
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- impianto di frantumazione e vagliatura rifiuti “inerti’(operazione R5);

- impianto di selezione/cernita e riduzione volumetrica di rifiuti costituiti da rottami ferrosi
(operazione R4).

Al fine di ridurre al minimo tali emissioni diffuse la ditta provvede a nebulizzare l'acqua,
proveniente dai pozzi, sui materiali, sull’ impianto di frantumazione e vagliatura dei rifiuti inerti, su
guello relativo alla selezione/cernita e riduzione volumetrica dei rottami ferrosi. Inoltre, al fine di
contenere la diffusione di polveri, tutta I'area & servita da un impianto di nebulizzazione delle aree
e zone di transito.

Per quanto riguarda I'emissione in atmosfera proveniente dal pantografo ossitaglio, si specifica che
durante la fase di istruttoria regionale per il rilascio dellAlA, i fumi erano espulsi all'interno del
capannone. Successivamente allemanazione del Decreto AlA, la ditta ha provveduto
all'installazione di un camino, al fine di convogliare i fumi all’esterno, cosi come previsto dal quadro
prescrittivo dell’Allegato Tecnico del Decreto AlA.

| dati tecnici di aspirazione dell'impianto pantografo ossitaglio sono i seguenti:

Caratteristiche impianto

Portata: m3/h 5.600

Temperatura di esercizio: ambiente

Caratteristiche ventilatore standard

Portata a 20°C: m3/h 5.600
Pressione totale: mmH20 185

Tipo ventilatore Accoppiamento diretto
Potenza impegnata KW 4

RPM 1.400
Rumorosita dB(A) 74
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C.2. Emissioni idriche
Le caratteristiche principali degli scarichi decadenti dall'insediamento produttivo sono descritte
nello schema seguente:

FREQUENZA _
DELLO a
LOCALI SCARICO G W <
SIGLA | ZZAZIO | TIPOLOGIE DI ACQUE ATa | RECETTO SISTEMA DI 9'&
scArico| NE SCARICATE / / RE ABBATTIMENTO | <
S | mesi 04
(2] hig gett anno 88
=
Scolo montagna + acque
meteoriche provenienti dai
capannoni zona di
lavorazione a freddo +
1 igg?ggg acque provenienti dalle| 24 | 7 12 * TOGREREZ’\LTE fossa biologica NO
fosse biologiche dei servizi
igienici del magazzino ex
acciaieria e dei servizi
igienici impianto reti
scolo  acque piovane
provenienti dai piazzali e
2 igg?ggg dai tetti del magazzino| 24 | 7 12 * TOGRARREZ'\LTE nessuno NO
profilati, della ex acciaieria
e dell'impianto reti
scolo  acque piovane
provenienti dal piazzale
antistante la  palazzina
laboratorio e dai piazzali
3 igg?gg% lato montagna dell'impianto | 24 | 7 12 * TOGRARREZ'\LTE fossa biologica NO
reti + acque provenienti
dalla fossa biologica dei
servizi igienici del
laboratorio.
5048840 | scolo acque meteoriche * TORRENTE NO
5 1601472 | provenienti dalla montagna 24 7 12 GARZA nessuno
Scolo acque provenienti
6 igg?igg dalla fossa biologica servizi | 24 | 7 12 * TOGRARREZ'\LTE fossa biologica NO
igienici mensa
Scolo acque  piovane
provenienti dalla strada e
5048778 | dai tetti della mensa e delle * TORRENTE I NO
7 1601355 | officine + acque provenienti 240 7 12 GARZA fossa biologica
dalle fosse biologiche dei
servizi igienici officine
scolo acque piovane
5048732 " . ; * TORRENTE NO
8 provenienti dai tetti del| 24 | 7 12 nessuno
1601279 reparto profilati GARZA
scolo  acque piovane
10 iggi;gg provenienti dai tetti del| 24 | 7 12 * TOGRARREZ'\LTE nessuno NO
reparto treno profilati
scolo acque piovane
5048676 " . ; * TORRENTE NO
11 provenienti dai tetti del| 24| 7 12 nessuno
1601257 reparto treno profilati GARZA
troppo pieno pompa
5048598 | mandata del’acqua di * TORRENTE NO
1211601253 | raffreddamento al| 24| 7| 12 GARZA nessuno
chiarificatore
Scolo acque  piovane
provenienti dal piazzale
antistante il magazzino
5048585 —_— * TORRENTE . . NO
13 treno profilati + acque| 24 | 7 12 fossa biologica
1601260 provenienti dalle fosse GARZA
biologiche dei  servizi
igienici del treno profilati
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14

5048902
1601485

scolo acque piovane
provenienti dai piazzali
antistanti il reparto treno
vergella

TORRENTE
GARZA

nessuno

NO

15

5048846
1601455

scolo acque piovane
provenienti dai tetti del
reparto vergella

TORRENTE
GARZA

nessuno

NO

16

5048821
1601415

Scolo acque provenienti
dalle fosse biologiche dei
servizi igienici del reparto
treno vergella

24

12

TORRENTE
GARZA

fossa biologica

NO

17

5048787
1601351

scolo acque piovane
provenienti dai tetti del
reparto vergella

TORRENTE
GARZA

nessuno

NO

18

5048774
1601337

scolo acque piovane
provenienti dai tetti del
reparto vergella

TORRENTE
GARZA

nessuno

NO

20

5048724
1601258

scolo acque piovane
provenienti dai piazzali
antistanti il reparto treno
vergella

TORRENTE
GARZA

nessuno

NO

22

5048659
1601224

troppo pieno vasca di
raccolta delle acque di
mandata agli impianti di
raffreddamento dei treni di
laminazione (dopo
decantazione, filtrazione e
raffreddamento)

24

12

46
mc/h

ROGGIA
MINERA

filtri a sabbia

NO

23

Scarico acque provenienti
dalla fossa biologica dei
servizi igienici della
palazzina uffici e delle
acque piovane provenienti
dai piazzali antistanti la
palazzina uffici (parcheggi)

24

12

1.550
mc
/ anno

pubblica
fognatura

fossa biologica

NO

24

5048919
1601494

Scarico acque provenienti
dalle fosse biologiche dei
servizi igienici della
palazzina ricevitoria e delle
acque piovane provenienti
dal piazzale antistante la
palazzina ricevitoria

24

12

TORRENTE
GARZA

fossa biologica

NO

25

5048875
1601485

Scarico acque bianche e
nere  provenienti  dalla
mensa aziendale

TORRENTE
GARZA

degrassatore e
fossa biologica

NO

26

5048744
1601284

Scolo acque  piovane
provenienti dal tetto della
palazzina uffici e parte
delle acque provenienti
dalla fossa biologica dei
servizi igienici della
palazzina uffici

TORRENTE]
GARZA

fossa biologica

NO

Tabella C4— Emissioni idriche

*La quantita scaricata in CIS & pari a 401.500 m®/anno

Le acque necessarie al funzionamento del ciclo produttivo, estratte dal sottosuolo a mezzo di
pozzi artesiani, dislocati allinterno dello stabilimento e dotati di autorizzazione, a seconda del
loro utilizzo sono inviate nei seguenti circuiti.

= Circuito di raffreddamento primario-indiretto: le acque inviate a questo circuito servono
come acque di raffreddamento primario dei compressori e degli scambiatori di calore. Il
circuito & chiuso e la portata di reintegro (direttamente da pozzo) € di circa 8 mc/h e
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serve per compensare le evaporazioni pari a circa 1 mc/h e lo spurgo di
deconcentrazione pari a circa 7 m¥/h.

Lo spurgo viene inoltre recuperato e utilizzato come acqua di reintegro delle acque
secondarie utilizzate per il solo raffreddamento.

= Circuito di raffreddamento_secondario-diretto: questo circuito & costituito dalle acque
che vengono spruzzate mediante ugelli per il raffreddamento dei cilindri durante la
laminazione.
L’azione meccanica dell’acqua, del calore e delle deformazioni di laminazione, staccano
particelle di scaglie di ossido di ferro, per cui queste acque sono particolarmente ricche
di particelle di scaglia di ferro.
Circa il 40 % della quantita di queste acque viene ulteriormente trattato in un impianto
munito di filtri a sabbia (quarzo) e torre di raffreddamento prima di reintrodurle nel
circuito di raffreddamento del secondario.

Il circuito di acqua prelevata dall’acquedotto & destinato invece ad alimentare i servizi civili della
palazzina uffici, degli spogliatoi, delle docce e servizi igienici interni allo stabilimento.

Gli scarichi delle acque provenienti dal raffreddamento (si rende noto che le lavorazioni non
necessitano di acque di processo, ma esclusivamente di acque di raffreddamento delle gabbie
di laminazione), sono tutte convogliate in un chiarificatore del diametro di 45 m nel quale
avviene la depurazione delle stesse con aggiunta di flocculante e la cui potenza depurativa é di
circa 2.200 m®h. Sono presenti idonei pozzetti di ispezione prima dello scarico tramite due
troppo pieni, rispettivamente nel “Torrente Garza” e nella “Roggia Minera”.

Complessivamente, sono presenti n° 22 punti di scarico:

e n° 11 scoli di acque piovane provenienti dai piazzali e dai tetti che scaricano nel torrente Garza

(2 scoli hanno la fossa biologica prima dello scarico);

e n° 7 scoli di acque piovane e di reflui provenienti dai servizi igienici che scaricano nel torrente

Garza previo passaggio in fossa biologica;

e n° 1 scarico in torrente Garza di acque assimilabili alle domestiche provenienti dalla mensa

aziendale che vengono preventivamente trattate in degrassatore e fossa biologica.

e n° 1 scarico che confluisce in foghatura comunale e raccoglie le acque provenienti dai servizi

igienici della palazzina uffici e le acque piovane provenienti dal piazzale.
e n° 1 troppo pieno vasca di raccolta delle acque di mandata agli impianti di raffreddamento
dei treni di laminazione. Le acque passano attraverso un chiarificatore ed una batteria di
filtri a prima dello scarico nel torrente Garza. E’ attivo anche un troppo pieno sulla pompa di
mandata dell'acqua di raffreddamento al chiarificatore che scarica sempre nel Garza.
n. 1 SCARICO IN ROGGIA Minera (punto 22).

Gli scarichi recapitanti in corpo idrico superficiale non sono convogliabili alla pubblica fognatura.
Infatti la rete fognaria raggiunge lo stabilimento soltanto in corrispondenza della palazzina uffici:
gli scarichi, oltre ad essere distanti dalla fognatura, sono distanti anche tra loro, disseminati su
quasi tutta I'area del complesso produttivo, lungo il percorso del Torrente Garza che attraversa
interrato lo stabilimento.

26



La tabella seguente riporta, per lo scarico in “Roggia Minera”, relativo al troppo pieno della
vasca di raccolta delle acque di mandata agli impianti di raffreddamento dei treni di laminazione
(sottoposto a trattamento depurativo), la portata e la tipologia di inquinanti monitorati.

Portata scarico n° 22

46 (m3h)
1100 (m3/giorno)

Inquinanti monitorati

Azoto

Fosforo

Cadmio (Cd) e composti
Cromo (Cr) e composti
Rame (Cu) e composti
Piombo (Pb) e composti
Zinco (Zn) e composti
IPA

Carbonio Organico Totale
Cloruri

Cianuri

Fluoruri

Gestione acque meteoriche

Le acque meteoriche provenienti dai tetti dei capannoni, dai piazzali e dalle strade interne allo
stabilimento ed il drenaggio dei fianchi della montagna adiacente, sono convogliate in condotti
interrati e successivamente scaricate nei torrenti Garza e Minera.

Il ciclo produttivo dello stabilimento é tale da non produrre sostanze residue pericolose sia di
tipo gassoso che solido. Infatti:

- non esistono forni fusori, ma solamente forni di riscaldo alimentati esclusivamente a metano
(residuo della combustione H>O e CO,), che riscaldano per irraggiamento I'acciaio per portarlo
alla temperatura di lavorazione plastica (circa 1.150 °C).

- il sottoprodotto della laminazione a caldo € scaglia di ossido di ferro, che ove prodotta viene
raccolta e separata, nella parte piu grossolana in cicloni decantatori e nella parte piu fine in filtri
a sabbia, dall’'acqua che funge da veicolare; il residuo della scaglia, tenuto separato dai fanghi
delle acque di raffreddamento, € raccolto e ceduto a terzi per le operazioni di recupero
consentite dalla normativa vigente.

- sui tetti e sui piazzali non si depositano polveri che non siano quelle dovute o al movimento del
prodotto finito (barre di profilato, rotoli di vergella e rete elettrosaldata in acciaio) da parte dei
mezzi di trasporto e tali eventuali polveri sono uguali a quelle che si rilevano su qualsiasi strada
di comunicazione.

Le acque meteoriche che cadono sui tetti o sui piazzali interni all’'azienda, con la loro azione di
dilavamento, veicolano le particelle solide eventualmente depositate su tali superfici, come
accade quindi su una qualsiasi strada interessata al transito degli stessi mezzi che entrano ed
escono dallo stabilimento.

C.2.1. Sistemi di contenimento delle emissioni idriche

Le emissioni in acqua sono generate dagli impianti di raffreddamento del complesso
IPPC (spurghi e troppo pieni), dalla rete di raccolta delle acque meteoriche e dalla rete
di raccolta delle acque utilizzate per uso umano e per i servizi igienici di stabilimento.

I sistemi di disinquinamento utilizzati per il contenimento ed il controllo delle stesse
sono delle fosse biologiche (per le acque sevizi igienici), vasche di accumulo per la
sedimentazione di eventuali particelle sospese, filtri a sabbia nonché di un chiarificatore
finale immediatamente a monte del punto di scarico.

27



Il chiarificatore tratta le acque che vengono rilanciate nellimpianto di raffreddamento aventi
portata di 1600 m3/h; parte dell’acqua fuoriesce dal chiarificatore per troppo pieno e va allo
scarico in c.i.s. con una portata di 46 m?/h.

Il principio di funzionamento di tali sistemi & quello di far si che eventuali particelle in
sospensione si depositino sul fondo del chiarificatore; viene utilizzato anche del flocculante per
facilitarne la precipitazione. La raccolta delle eventuali sostanze oleose avviene mediante delle
lame che ruotano in continuazione sul pelo d’acqua con raccolta in automatico in
appositi contenitori.

La scaglia viene trattenuta invece dai filtri a sabbia e, tramite il ciclo di controlavaggio degli
stessi, viene reimessa nel ciclo delle acque industriali di stabilimento a monte del chiarificatore.

| rifiuti prodotti da questo sistema sono dei fanghi costituiti da ossido di ferro di piccola
granulometria che vengono raccolti automaticamente in un silos addensatore e fatti
successivamente essiccare in vasche di cemento in attesa del prelevamento e stoccaggio in
apposita area per la spedizione a centri autorizzati al recupero nel rispetto delle normative
vigenti.

Le acque prima dello scarico sono monitorate con prelievi periodici per il controllo e la
verifica del rispetto dei parametri di legge prima di essere immesse nello scarico che le
porta nel corpo idrico superficiale.

C.3. Emissioni sonore

Le principali sorgenti sonore interne allo stabilimento sono le gabbie di laminazione (i motori € i
sistemi meccanici di movimentazione delle gabbie), le vie a rulli di trasferimento del prodotto per
le varie fasi del ciclo e le placche di raffreddamento.

Le sorgenti sonore mobili sono determinate dalla movimentazione interna dei mezzi per
operazioni di carico-scarico e/o operazioni varie all'interno dei capannoni.

Il complesso produttivo produce emissioni sonore con sorgenti fisse attualmente per 15
turni/settimana e per 49 settimane/anno, pertanto la rumorosita degli impianti € la stessa in
periodo diurno e notturno. Per quanto le emissioni sonore prodotte da sorgenti mobili, esse
sono variabili durante il giorno e durante I'anno in funzione della necessita. In particolare, il
sistema dei trasporti sia su camion che con mezzi di trasporto interni che operano in cortile
avviene solo in periodo diurno.

Il Comune di Nave ha gia adottato il piano di zonizzazione acustica.

Tutti i fabbricati della Ditta sono in classe V (aree prevalentemente industriali); alcuni cortili sono
in classe IV. Lo stabilimento & classificabile come impianto a ciclo continuo esistente ai sensi
del DM 11/12/1996 pertanto viene applicato il criterio differenziale solo se ¢’€ superamento dei
limiti di assoluti di immissione per zona fissati con DPCM 14/12/1997.

Sono due i luoghi interessati dalle emissioni sonore: il gruppo di case situate oltre il confine sud
dello stabilimento, che percepiscono la rumorosita del reparto laminati, e le case di via Bologna
poste vicino al reparto vergella.

In alcuni punti a sud dello stabilimento, in vicinanza di abitazioni, non vengono rispettati i valori
assoluti di immissione in periodo. Tale zona risulta essere in Classe Ill dove i limiti assoluti di
immissione sono di 50 dB(A) notturni e 60 dB(A) diurni. Per far fronte a cid é stato redatto e
discusso con il Comune e 'ARPA un piano di bonifica che portera i valori in immissione nelle
aree a ridosso delle abitazioni entro i limiti di legge.

La campagna di monitoraggio acustico effettuata in 11 siti in periodo diurno e notturno (oltre il
confine di proprieta della ditta), ha mostrato il superamento dei limiti di immissione sonora diurni
sia nei punti di misura posti oltre il confine sud (classe 1V in corrispondenza del perimetro dello
stabilimento) sia in 2 punti a sud ovest (classe 1V).

Per il lato sud e prevista una barriera acustica posizionata appena oltre i punti di misura.

La ditta svolgendo un’attivita produttiva a ciclo continuo & esonerata dal rispetto del criterio
differenziale nei casi in cui sono rispettati i limiti assoluti di immissione.
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C.3.1. Sistemi di contenimento delle emissioni sonore
Sono stati progettati specifici interventi di insonorizzazione per poter rispettare i limiti di
immissione oltre il confine sud dello stabilimento (le abitazioni di questa zona sono in classe Il
Aree di tipo misto).
Gli interventi di bonifica acustica riguarderanno:
» L’insonorizzazione della parete sud del magazzino laminati;
» La chiusura della testata ovest del magazzino laminati,
= La costruzione di terrapieni e barriere acustiche per schermare la movimentazione dei
camion lungo il confine sud ed attorno al chiarificatore;
» La realizzazione di una barriera acustica per i muletti che si muovono nel magazzino
della vergella;
= Linstallazione di un nuovo portone insonorizzato per il locale pompe posto vicino al
NuUOVO capannone;
= La costruzione di una barriera acustica posta di fronte all’apertura del locale pompe
situato a lato della torre evaporativi.
La descrizione piu dettagliata dei vari interventi € riportata nello studio per il contenimento delle
immissioni sonore del 29/11/2004.
E’ stata effettuata una simulazione acustica utilizzando il modello matematico tridimensionale
Mithra 5.1.12 e sono state ricavate delle carte planimetriche previsionali (a 5 m dal suolo) per le
zone interessate che ipotizzano il clima acustico con la riduzione contemporanea dei fattori di
rumorosita. | risultati delle carte previsionali rappresentano I'obiettivo a cui tendere mediante la
realizzazione degli interventi suddetti.
Le immissioni sonore rientrano nei limiti vigenti di immissione per via Bologna e la zona sud.

C.4. Emissioni al suolo e relativi sistemi di contenimento

Le emissioni al suolo del complesso IPPC sono praticamente trascurabili poiché tutte le
aree dove si effettuano dei travasi di liquidi sono praticamente pavimentate e/o dotate di
sistemi di contenimento costituiti da pozzetti di raccolta a tenuta stagna e pertanto per
gualsiasi sversamento accidentale si provvede:

= alla pulizia della pavimentazione con idonei mezzi e successivo accumulo in fusti
del materiale sporco di liquido in modo da poterlo smaltire presso ditte
autorizzate;

= aspirazione dei liquidi direttamente con autocisterna e/o con pompa per
accumularli in fusti che successivamente sono smaltiti presso ditte autorizzate nel
rispetto della vigente normativa.

All'interno dello stabilimento vi sono 3 serbatoi interrati esistenti e provvisti di autorizzazione:

- n. 1 serbatoio da 4 m® per benzina super senza piombo per autotrazione;
- n. 1 serbatoio da 3 m® per benzina super per autotrazione;
- n. 1 serbatoio da 15,7 m® per gasolio per autotrazione.

Detti serbatoi sono tutti collegati al proprio distributore automatico ad uso privato e sono
utilizzati esclusivamente per autotrazione dei mezzi interni allo stabilimento.

Inoltre, attualmente, i due serbatoi da 4 m? (per benzina super senza piombo) e da 3 m? (per
benzina super) sono vuoti ed inutilizzati. E’ in esercizio solo il serbatoio da 15,7 m?3, utilizzato
per il gasolio e del quale si & gia provveduto ad eseguire la bonifica con pulizia interna e
vetrificazione effettuata da ditta specializzata in questo settore.

Per idue serbatoi attualmente non utilizzati € intenzione della ditta procedere alla loro
pulizia interna, con smaltimento del residuo derivante dalla pulizia, e successiva
vetrificazione delle pareti interne per la messa in sicurezza degli stessi in attesa della
loro rimessa in servizio qualora cio si rendesse necessario in futuro.
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C.5. Produzione di rifiuti

C.5.1 Rifiuti in ingresso

C.ER Descrizione RIS L X e R e
_ [t] [m°] | [t/a] | [t/g] [t/a] | [t/g]
100903 | scorie di fusione 200.00
100202 |scorie non trattate 40.000 20.000 0 7200
scaglie di laminazione (purché prive di fluidi quali olii o
100210 emulsioni oleose)
120101 |limatura e trucioli di materiali ferrosit”
120102 | polveri e particolato di materiali ferrositl
imballaggi metallici (limitatamente a rifiuti che non
150104 |derivano da raccolta differenziata di rifiuti urbani e
comprendenti contenitori per liquidi)
160117 |metalli ferrosi 30.000| 15.000 200.00 6000
170405 |ferro e acciaio 0
190102 | materiali ferrosi estratti da ceneri pesanti
191001 |rifiuti di ferro e acciaio
191202 | metalli ferrosi
metallo (limitatamente a rifiuti che non derivano da
200140 |raccolta differenziata di rifiuti urbani e comprendenti
contenitori per liquidi)
totale 70.000| 35.000] 2090 7200 2% 6000

Rifiuti gestiti in deposito temporaneo (all'art. 183, comma 1, lettera m) del D.Lgs. 152/06)
Nella tabella sottostante, avente valore indicativo, si riportano la descrizione dei principali rifiuti
prodotti, anche in modo occasionale, e le relative modalita di deposito in azienda:
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N. ordine Modalita di
Attivita CER Descrizione Provenienza Stato stoccaggio e Destino
IPPC e B Rifiuti Fisico | caratteristiche del (R/D)

NON deposito
Questi rifiuti  sono prodotti durante le . o
Lo Da questi punti di raccolta
operazioni di raffreddamento con acqua delle .
! ) . - sSono poi prelevate con
billette-blumi-blanks durante il passaggio : L

. . L S mezzi meccanici e portate

nelle gabbie di laminazione e la cui prima - .
. ; in apposita area
grossolana raccolta viene poi effettuata . .
; ! . ) . pavimentata e dotata di
ancora presso i laminatoi mediante dei L
. L : . . pozzetti di raccolta
discagliatoi del tipo idrociclone ad entrata dellacqua rilasciata
1-2 10.02.10 scggllg di  fangenziale, sotto le . placphg . di Solido durante il loro R
laminazione [raffreddamento e, per le particelle piu fini che .
; A . asciugamento naturale,
eventualmente sono trascinate nel circuito di
) dalla quale sono
raffreddamento delle gabbie, che sono . .
. - successivamente caricate
raccolte dalla sedimentazione nel decantatore . )
A - . e spedite a ditte
e inviate a mezzo pompa in un silos )
. autorizzate al loro
addensatore per essere successivamente ;

- . ; recupero nel rispetto delle
travasate in vasche in cemento per il normative vigenti
completamento del ciclo di essiccazione. gentl.
Questi rifiuti provengono dal trattamento delle | fanghi vengono raccolti
acque di raffreddamento delle gabbie di in un silos addensatore e
laminazione fatti successivamente

essiccare in vasche di
cemento in attesa del
fanghi acque di prelevamento e
1-2 10.02.12 raffreddamento Solido [stoccaggio in apposita D/R
area. Da qui vengono
prelevati per essere inviati
a ditte autorizzate per le
operazioni di smaltimento
e/o di recupero
Gli oli esausti prodotti
sono raccolti in appositi
scarti di olio fusti ga_/o contenitori e
X portati in apposita area
minerale per . -
. pavimentata e dotata di
motori, - X
. . T T pozzetti di raccolta di
ingranaggi e |Questi rifiuti provengono dalla sostituzione . P
lubrificazione |periodica dei lubrificanti presenti nei motori e | . . e"er?t“a" fqorlusmt_e
1-2 13.02.05* Liquido accidentali causati R

non clorurati
capacita di
stoccaggio
superiore a
500 litri 222

negli ingranaggi dei riduttori presenti sui vari
componenti degli impianti.

durante le operazioni di
scarico-carico. Tali rifiuti
sSono successivamente
prelevati e spediti ai
rispettivi centri autorizzati
al recupero e/o
smaltimento
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| fanghi di olio-grasso-
acqua prodotti sono
¢ . . |Questi rifiuti  provengono dalle varie raccolti in apposite vasche
anghi di S o - : . a tenuta nelle aree
separazione [OPerazioni di pulizia con utilizzo di pulivapor destinate alla pulizia. dalle
1-2 13.05.02* P delle gabbie e dei cilindri di laminazione | Liquido . p ’
olio-grasso- . - . . quali sono direttamente
prima di sottoporli a manutenzione efo I .
acqua o S - aspirati con autocisterne
sostituzione dei vari componenti. oo
per essere spediti ai
rispettivi centri autorizzati
per lo smaltimento
| grassi esausti prodotti
sono raccolti in appositi
fusti e/o contenitori e
portati in apposita area
pavimentata e dotata di
r|f|ut|_ non Questo rifiuto proviene dai vari punti di pozzett d.' raC_CO"? di
specificati . ; . : . eventuali fuoriuscite
13.08.99 ; - lubrificazione in  automatico dei vari|,. . . . .
1-2 A altrimenti - . S .. |Liquido accidentali causati
componenti  degli impianti  (cuscinetti, DU
grasso - . durante le operazioni di
bronzine, perni, ecc.). . . e
esausto scarico-carico. Tali rifiuti
SONo successivamente
prelevati e spediti ai
rispettivi centri autorizzati
al recupero e/o
smaltimento
| rifiuti assimilabili agli
urbani (carta, plastica,
cellophan, legno, ecc.)
sono raccolti in appositi
r::g?jrlilgl??r:igi Questi rifiuti provengono dallo sballaggio delle CO:::::{',SSZ: fr']%nggim
1-2 15.01.06 (assimilabil merci e dalla pulizia delle aree di lavoro (carta, | Solido capannoni e dai quali
cartoni, legno, cellophan, plastica, ecc.). P daiq
r.s.u.) sSono successivamente
prelevati per essere
spediti ad impianti
autorizzati al recupero
prima dello smaltimento
Le batterie al piombo
sono raccolte in un
apposito cassone a
batterie al Questi rifiuti provengono dalle operazioni di tenuta e collocate su di
1-2 16.06.01* iombo manutenzione dei mezzi interni adibiti ai vari | Solido | un’area pavimentata e
P servizi di produzione. coperta dalla quale sono
successivamente spedite
ad impianti autorizzati al
recupero
altri
rivestimenti e . ) . .
materiali | rivestimenti refrgttarl
refrattari sSono movimentati con
provenienti Co T, pale gommate e
dalle Questi rifiuti provengono dalle operazioni di automezzi e portati in
1-2 16.11.04 lavorazioni rifacimento dei rivestimenti refrattari del forno | Solido | apposita area di raccolta
metallurgiche nelle manutenzioni annuali dei forni stessi. dalla quale sono
diversigda successivamente spediti
quelle di cui ad impianti autorizzati al
alla voce recupero.
16.11.03

La ditta avvia i rifiuti alle operazioni di recupero o smaltimento con cadenza trimestrale o quando il
guantitativo di rifiuti in deposito raggiunge complessivamente i 30 metri cubi (di cui al massimo 10
metri cubi di rifiuti pericolosi).

Per le nuove attivita di recupero rifiuti si indicano nella tabella sottostante le tipologie piu frequenti;
tale elenco non ha carattere di esaustivita
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Modalita di stoccaggio, e Destino

C.E.R. Descrizione merceologica Stato Fisico caratteristiche del deposito (RID)
191202 metalli ferrosi Solido non cassoni al coperto R13/R4
polverulento
191203 Metalli non ferrosi Solido non cassoni al coperto R13/R4
polverulento
191204 Plastica e gomma Solido non cassoni al coperto R13/R3
polverulento
19 12 09 Minerali (ad es. sabbia e Solido non cassoni al coperto R13/R5

rocce) polverulento
191212 Altri rifiuti - - R13/D15

C.5.1. Sistemi di contenimento asserviti alle aree di raccolta rifiuti

L’'area di stoccaggio &€ impermeabilizzata in quanto costituta da cemento armato con cordoli di
contenimento.

| reflui liquidi raccolti nei pozzetti di raccolta asserviti alle aree di raccolta rifiuti sono
essenzialmente:

oli lubrificanti esausti qualora si verifichino degli sversamenti accidentali durante le operazioni di
sistemazione nelle arre coperte adibite a deposito temporaneo;

grasso lubrificante esausto qualora si verifichino degli sversamenti accidentali durante le
operazioni di sistemazione nelle aree coperte adibite a deposito temporaneo;

acqua-olio raccolto nei pozzetti dell’apposita area di deposito scaglie di laminazione.

Questi reflui (per oli e grasso lubrificante esausti) sono raccolti dai pozzetti e messi in fusti chiusi e
sono smaltiti con gli stessi, mentre per quanto riguarda acqua-olio viene raccolta dai pozzetti ed
inviata al chiarificatore per la separazione dell'olio dallacqua, olio che viene raccolto
automaticamente in fusti chiusi e portato nellarea di deposito temporaneo per essere
successivamente smaltito e/o avviato al recupero presso terzi.

C.6. BONIFICHE

Lo stabilimento non € stato e non € attualmente soggetto alle procedure di cui al titolo V della
Parte IV del D.Lgs.152/06 relativo alle bonifiche ambientali.

C.7. RISCHI DI INCIDENTE RILEVANTE

Lo stabilimento non e soggetto alle procedure di cui al D.Lgs n° 334/1999 e s.m.i.

E’ stato redatto un piano di emergenza interno per la protezione dal pericolo d’incendio ed un
piano di emergenza per quanto riguarda il pronto soccorso (piano messo in atto con la
collaborazione del medico competente designato dall’azienda).

In particolare & stato scritto, consegnato ed attuato un piano nel quale sono indicate tutte le
operazioni che i vari attori debbono effettuare in caso di segnalazione di incendio e/o di pronto
soccorso. Nel piano sono inoltre designate ed elencate le varie persone incaricate
del’lemergenza (il cui numero ¢ tale da coprire tutte le squadre dei turni produttivi e dei servizi
alla produzione), persone che sono state formate con apposito corso interno tenuto da idonei
tecnici di aziende esterne specializzate e sono costantemente tenute aggiornate con frequenza
triennale.

33



D. QUADRO INTEGRATO

D.1. Verifica sull’applicazione delle BAT

La tabella seguente riassume lo stato di applicazione delle migliori tecniche disponibili per la
prevenzione integrata dellinquinamento, individuate per [attivita di “impianti destinati alla
trasformazione di metalli ferrosi mediante laminazione a caldo con una capacita superiore a 20
tonnellate di acciaio grezzo all’ora” (att. “2.3a” — all. VIII DLgs 152/06 e s.m.i.).

MIGLIORI TECNICHE PER LA PREVENZIONE INTEGRATA DALL’INQUINAMENTO
per laminazione a caldo

riutilizzo e riciclo per quanto possibile

STATO
DESCRIZIONE ATTUALE NOTE
Gestione Ambientale
Adozione e implementazione di un sistema di Non
gestione ambientale applicata
- all' atto dell' assunzione con corsi formativi
: . . - periodicamente rifatti per aggiornamento
Istruzione e formazione del personale applicata - .
- con personale esterno per antincendio-
pronto socc.
Esistono e vengono periodicamente
Definizione di procedure ben documentate applicata [aggiornate e/o aggiunte procedure scritte per
la gestione corretta degli impianti.
Dal 2004 e stato attivato 1 turno di
Mantenimento dell'efficienza delle attrezzature e degli applicata _mar_lute_nzione preventiva e _pulizia degli
impianti impianti. Precedentemente cid0 era fatto
settimanalmente.
Carte di controllo del ciclo produttivo e tabelle
Ottimizzazione del controllo dei parametri di processo | applicata (di settaggio standardizzate aggiornate nel
tempo.
La scelta dei prodotti chimici utilizzati & fatta
Migliorare qualita e quantita dei prodotti chimici applicata con la logica di appr_ovviggiona_re prpdptti
utilizzati tecnicamente sempre piu avanzati con il fine
di ridurne il consumo.
ACQUA
- monitoraggio continuo dei consumi
Ottimizzare il consumo di acqua applicata |- separazione delle utenze per evitare di
mandare acqua allo scarico se non utilizzata.
- controllo del cos-per mantenerlo il piu
possibile vicino a 1
Ottimizzare il consumo di energia applicata |- adozione di comandi tipo "crepuscolari" per
illuminazione delle strade interne e capannoni
per evitare sprechi per mancato spegnimento.
RIFIUTI
Separazione rifiuti per tipologia in modo da
Minimizzare la produzione di rifiuti e loro recupero, e applicata permettere il recupero ove possibile (carta,

\vetro, acciao, ottone, bronzo, rame, alluminio,
scaglie, oli e grassi esausti,batterie, ecc.).

Condizionamento semilavorato

Adozione delle seguenti tecniche alla scarfatura tramite non
macchinario fisso: captazione emissioni e trattamento applicabile non viene effettuata la scarfatura
delle acque
Adozione di sistema di captazione delle emissioni che si
verificano durante la molatura tramite sistema fisso e non .
. . ... |non viene effettuata la scarfatura
conseguente depolverazione dell'aeriforme captato| applicabile
mediante filtro a tessuto.

Riscaldo del semilavorato
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Adozione di idonee misure costruttive volte ad
incrementare la durata del materiale refrattario,
riducendone la possibilita di danneggiamento.

applicata

In occasione delle riparazioni o

manutenzioni periodiche al
rivestimento refrattario si valutano
con i fornitori ed installatori le

soluzioni migliori.

Adozione per i forni a marcia discontinua di refrattari a
bassa massa termica in modo da ridurre le perdite legate
allaccumulo di energia ed i tempi necessari per
I'avviamento del forno

applicata

Uso di fibra refrattaria e/o isolante
nelle zone di preriscaldo con
temperature < 1.000 °C.

Riduzione delle sezioni di passaggio dei materiali in
ingresso ed in uscita dal forno (riduzione apertura porte,
adozione di porte multi-segmento, etc), in modo da
ridurre le perdite energetiche dovute alla fuoriuscita dei
fumi e I'ingresso di aria esterna nel forno.

applicata

Sono state murate molte porte di
ispezione e quelle che vengono
aperte e chiuse in modo continuo
sono dotate di finecorsa sull' apertura
in modo da limitare al minimo I
apertura stessa.

Adozione di misure (ad es. supporti a bassa dissipazione
di temperatura detti “cavalieri”, guide inclinate nei forni a

longheroni, sistemi di compensazione) per ridurre
S : non . .
fenomeni di raffreddamento localizzato sulla base del aoplicabile [MON Ci sono longheroni ma suole
materiale in riscaldo (skid marks), dovuti al contatto del PP
materiale stesso con i sistemi di supporto all'interno del
forno.
Adozione di un sistema di controllo della combustione.
In particolare, il controllo del rapporto aria/combustibile La regolazione automatica con PLC —
necessario per regolare la qualita della combustione, microprocessore prevede il controllo
poiché assicura la stabilita della fiamma ed una . e la regolazione continua del rapporto
. AN applicata . i
combustione completa. Inoltre piu il rapporto aria/gas per ottenere un risultato
aria/combustibile € vicino a quello stechiometrico, piu il vicino a quello ottimale che €& pari a
combustibile & sfruttato in modo efficiente e piu sono circa 10,5 : 1.
basse le perdite energetiche nei fumi.
Scelta del tipo di combustibile per il riscaldo dei forni (in Nei fprm diriscaldo sl ut|||zz_a
. . OGRS L . esclusivamente gas metano in
funzione della disponibilitd) ai fini della riduzione delle| applicata - Lo .
S sostituzione dell' olio combustibile
emissioni di SO-. -~ . .
utilizzato negli anni 50-60.
Nel forno di riscaldo del treno profilati
Adozione di bruciatori radianti sulla volta del forno, che sono Sta.t' |n.sta|.|at| gia da nuovo i
oL ) . . bruciatori radianti.
per effetto della veloce dissipazione dell’energia,| applicata S
RN ] . Nel forno di riscaldo del treno
producono livelli emissivi di NOx piu bassi. : L .
vergella i bruciatori a fiamma lunga
sono stati sostituiti con quelli radianti.
Adozione di bruciatori a basso NOx (low-NOx).
Il preriscaldo dell’aria comburente, che & una tecnica R _ _
applicata, ove possibile, per aumentare [efficienza E stata applicata la soluzione
energetica dei forni (e quindi per abbassare il consumo di Non  Iriportata nella BAT precedente,
combustibile e le emissioni degli altri inquinanti di un| applicabile |consistente nell'adozione di bruciatori
processo di combustione), comporta concentrazioni di radianti
NOx pil elevate nelle emissioni dei forni che ne sono
dotati.
. . : Entrambi i forni di riscaldo sono
Recupero del calore dei fumi di combustione per o . .
. . . . L . provvisti di zona di preriscaldo, senza
preriscaldare all'interno dei forni continui, attraverso una| applicata S ) )
; ) ) . ; ; . bruciatori, ove i fumi cedono calore
zona di preriscaldo, il materiale caricato nei forni. .
per contatto con la carica.
Entrambi i forni di riscaldo sono dotati
Recupero del calore dei fumi di combustione mediante di recuperatori metallici, del tipo a
sistemi  recuperativi 0 sistemi rigenerativi per| applicata |[fascio tubiero, in grado di portare
preriscaldare I'aria comburente. l'aria di combustione a temperatura di
circa 400 °C.
Adozione della carica calda o della laminazione diretta. non Non & possibile perché la colata
In tal modo pud essere sfruttato il contenuto termico applicabile continua si trova in altro stabilimento

residuo dei prodotti semilavorati provenienti dalla colatal

distante circa 25 Km dai treni di
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continua, caricandoli ancora caldi nei forni di riscaldo,
riducendo i tempi di stoccaggio del materiale.

La laminazione diretta, rispetto alla carica calda, prevede
temperature di infornamento piu elevate.

N

laminazione e la carica € molto
variabile come qualita e sezione.

Discagliatura

Riduzione dei consumi di acqua tramite l'utilizzo di
sensori che determinano quando il materiale entra o
esce dall'impianto di discagliatura; in questo modo le

Le postazioni di discagliatura sono
dotate di valvole che aprono la linea

. .| applicata |d'acqua in pressione solo nella
valvole dellacqua vengono aperte quando é frazione di tempo necessaria al
effettivamente necessario ed il volume d'acqua € quindi . : )
adattato alla necessita. passaggio dei blumi.

Laminazione

Utilizzo dei coil box non Non si producono coil di prodotti

applicabile |piani.

Utilizzo di scudi termici sulle tavole di trasferimento Al treno vergella non c' & discontinuta
tra treno sbozzatore intermedio e
finitura.

non Al treno profilati, I' area & molto
applicabile |grande perché ci sono due vie a rulli
ed un piano di trasferimento
trasversale che non consentono

l'utilizzo di eventuali scudi termici.

Adozione di una delle_tecniche seguenti, per la riduzione

delle emissioni di polveri durante la laminazione nel treno

finitore: . , . o | sistemi di raffreddamento dei

e spruzzaggio d’acqua alle gabbie finitrici con Applicata [cilindri, sono dotati anche di ugell

trattamento delle acque al sistema di depurazione spray éhe abbattono le polveri.
delle acque di laminazione. Tale sistema permette di
abbattere alla fonte le eventuali emissioni di
particolato.
e sistema di captazione dell’aeriforme alle gabbie del
treno finitore (in particolare le ultime gabbie) con
depolverazione tramite filtri a tessuto. Per aeriformi
particolarmente umidi, in alternativa ai filtri a tessuto,
pud essere adottato un sistema di abbattimento ad
umido.

Adozione di un sistema di captazione e depolverazione non Non si producono nastri o altri

mediante filtri a tessuto per la riduzione delle emissioni di aoplicabile dotti piani

polveri che possono derivare dalla spianatura dei nastri. PP prodotli piani.

Adozione delle seguenti tecniche relative alla tornerie Si da la precedenza a sgrassatori a

cilindri: applicata |base d' acqua e non si utilizzano

o utilizzo di sgrassatori a base d'acqua, solventi con cloro.

L' unica operazione di molatura e alla
rettifica degli anelli di laminazione del
blocco finitore del treno vergella.

- . . non Le polveri vengono abbattute con filtri

e trattamento, ove possibile, dei fanghi di molatura applicabile |ad umido ed i fanghi sono dell’ ordine
di pochi Kg/anno e sono recuperati
come i cilindri di laminazione, gli
anelli, ecc., presso I acciaieria
| cilindri di laminazione consumati
sono rottamati in acciaieria oppure

. . S . : venduti alle fonderie di ghisa, mentre
¢ smalum_en_to appropriato  dei rifiuti derivanti dalle applicata |gli altri rifiuti sono raccolti in idonei
lavorazioni contenitori e smaltiti presso ditte
autorizzate  nel  rispetto  della

normativa vigente.

e trattamento degli effluenti liquidi applicata Tutta I acqua che veicola scaglie ed

eventuali oli elo in

grassi
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sospensione, passa da un impianto di
trattamento che prevede
decantazione, flottazione,
disoleazione e filtrazione.
Adozione delle sequenti tecniche relative al trattamento Tutta I acqua € a circuito qh|gso € sl
. effettua solo uno spurgo di circa il 3
acque: . : oS
e riduzione del consumo e dello scarico dell’acqua applicata % del vglume, a valle di tUtFI :
tilizzando, per quanto possibile, circuiti a ricircolo trattamenti per evitare concentrazioni
u - Perq P ' di ioni troppo elevate.
Le acque utilizzate sonore
esclusivamente di raffreddamento e
. . non di processo e gli impianti di
[ ]
Sagli 6 olio . rdusions dallinquinamento negii vatiamento  delle ~ stesse sono
effluenti utilizzando una combinazione appropriata di ; provvist di - cicloni a35|al!‘ per il
. o ) applicata [trattenimento delle scaglie piu grosse
singole unita di trattamento, come ad esempio fosse PR : ; :
scaglie, vasche di sedimentazione, filtri, torri di e di fiti a sabbia tori d!
rafire ddamento ’ ' raffr_eddamgnto e vascht_a di
: sedimentazione per il contenimento
delle scaglie piu fini ed eventuali oli
e/o grassi in sospensione.
¢ Adozione delle seguenti misure per prevenire Gli impianti di lubrificazione sono
linquinamento delle acque da parte di idrocarburi: monitorati costantemente da parte
a) accurata manutenzione di tenute, guarnizioni, pompe, della manuenzione di reparto con
ecc...; interventi immediati sui vari
b) utilizzo di idonei cuscinetti per i cilindri di lavoro e di applicata |componenti qualora siano riscontrate
appoggio ed adozione di indicatori di perdite sulle linee delle rotture e/o delle perdite.
di lubrificazione. Tutte le acque di drenaggio sono
c) raccolta e trattamento delle acque di drenaggio raccolte ed inviate agli impianti di
trattamento.
Le scaglie di laminazione sono tutte
e riciclo nel processo siderurgico o vendita per altri vendute a ditte autorizzate per |l
riutilizzi delle scaglie di laminazione derivanti daglii applicata [recupero e riutilizzo, quali cementifici,
impianti di trattamento dell’acqua; produzione di zavorre, produttori di
calcestruzzo, ecc..
La disidratazione viene effettuata per
essicazione in  apposita area
e (disidratazione ed idoneo smaltimento dei fanghi applicata pavimentata con pozzetti di raccolta
oleosi; dei fanghi oleosi che sono raccolti e
conferiti a ditte autorizzate al
recupero e/o smaltimento.
Tutti i raffreddamenti che non
implicano contatti con il prodotto
e utilizzo di sistemi di raffreddamento ad acqua applicata laminato o con i cilindri di
separati e funzionanti in circuiti chiusi. laminazione elo attrezzature,
avvengono in circuito chiuso e con
scambiatori acqua/aria 0 acqua/olio.
Stoccaggio materiali solidi
Formazione di cumuli in modo da limitare I'esposizione
all'effetto del vento come ad esempio: cumuli ad asse . - e
L - Non Non esistono cumuli di materiali solidi
longitudinale parallelo alla direzione del vento prevalente, o :
N ) ! ) s s applicabile |polverosi
cumuli di maggiore dimensione, cumuli conici o0
troncoconici
Spruzzaggio di una soluzione di filmante sulla superficie
dei cumuli di materiale che possono presentare : i di iali solidi
un’elevata tendenza allo spolveramento in modo da Non_ Non eS|s.tono cumuli di materiali sofidi
. - . . applicabile |polverosi
creare un film superficiale di aggregazione delle
particelle di materiale resistente all'azione del vento
Umidificazione dei cumuli di materiale, non sottoposti Non Non esistono cumuli di materiali solidi
all'operazione di filmatura applicabile |polverosi
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Copertura dei cumuli con teli o inerbimento della

superficie dei cumuli, solo nel caso di stoccaggi per Non Non esistono cumuli di materiali solidi
periodi molto lunghi in cui il materiale non viene ad| applicabile |polverosi
essere movimentato
Sospensione, se possibile, dell’attivita di messa a parco Non Non esistono cumuli di materiali solidi
e ripresa del materiale in caso di vento forte applicabile |polverosi
Adozione di sistemi protettivi dall’azione del vento come : - e

S . ; . . . ; Non Non esistono cumuli di materiali solidi
recinzioni, reti protettive, piantumazione di alberi, Y :

; Lo i - . applicabile |polverosi

adozione di colline artificiali, muri di contenimento
Lo stoccaggio in sili puo essere applicato quando la
guantita di materiale da stoccare non € elevata o nel Non Non esistono cumuli di materiali solidi
caso di stoccaggio di materiali che possono deteriorarsi | applicabile |polverosi

sotto I'azione degli agenti atmosferici

Trasferimento e manipolazioni materia

li solidi

Adozione, ove possibile, di sistemi di trasporto continuo,
come l'utilizzo di nastri trasportatori, in alternativa al

trasporto discontinuo (ad esempio a mezzo pala, camion, Non Non esistono cumuli di materiali solidi
ecc.. ). Il tipo di sistema di convogliamento dipende dal| applicabile |polverosi
tipo di materiale trasportato, dalla situazione logistica e
deve essere valutato caso per caso
Nel caso di utilizzo di sistemi di trasporto continuo, per
materiali poco o0 moderatamente polverosi e/o
umidificabili, possono essere applicati nastri trasportatori
convenzionali con una delle seguenti tecniche o una
appropriata combinazione delle stesse: Non Non esistono cumuli di materiali solidi
— sistemi di protezione dall’azione del vento; applicabile |polverosi
— umidificazione o nebulizzazione d’acqua nei punti di
trasferimento del materiale;
— pulizia del nastro mediante raschiatori o altro idoneo
sistema.
Nel caso di utilizzo di pale meccaniche deve essere per
quanto possibile ridotta I'altezza di caduta del materiale Non Non esistono cumuli di materiali solidi
scegliendo la migliore posizione durante il carico dei| applicabile |polverosi
mezzi di trasporto.
Sospensione, se possibile dell’attivita di carico e scarico Non Non esistono cumuli di materiali solidi
effettuata all’'esterno in caso di forte vento (> 20 m/sec) applicabile |polverosi
Adozione di una adeguata velocita dei mezzi di trasporto Il transito degli automezzi all'interno
in modo da limitare il possibile sollevamento della] Applicata |dello stabilimento & consentito con
polvere durante 'attraversamento di strade, piste, etc. una velocitd massima di 20 Km/h
Adozione, ove possibile di strade asfaltate che possono Le strade di transito sono tutte
essere facilmente pulite con idonei sistemi di pulizia] Applicata |asfaltate e pulite periodicamente con
(spazzatrici etc...) motospazzatrice
Adozione, ove possibile della pulizia delle ruote dei
mezzi con acqua in modo da rendere limitati il Non Viene effettuata la pulizia dei piazzali
sollevamento di polvere durante la movimentazione su| applicabile |con motospazzatrice
strada
Minimizzazione della altezza di caduta libera e della
velocita di carico e di scarico di materiali molto polverosi : . e
; o - ; . Non Non esistono cumuli di materiali solidi

adottando per esempio deflettori sistemi di regolazione di L :

. ; Y e applicabile |polverosi
uscita del materiale scivoli, tramogge, tubi in cascata,
ecc...
Adozione di un sistema di spruzzaggio di acqua per
prevenire la formazione di polvere durante le attivita di
carico e scarico di materiali molto polverosi. Lo
spruzzaggio di acqua puo essere effettuato attraverso Non Non esistono cumuli di materiali solidi
I'utilizzo di sistemi fissi o mobili. Per materiali che non applicabile |polverosi

possono essere umidificati puo essere adottato un
sistema di nebulizzazione di acqua o lo spruzzaggio di
acqua con additivi
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Nel caso di scarico con benna il materiale deve essere
rilasciato nella tramoggia e la benna deve stazionare per Non Non esistono cumuli di materiali solidi
il tempo sufficiente alla discarica. La zona di scarico in licabil | :
. R . : .| applicabile |polverosi

tramoggia, puo essere dotata di un sistema di
spruzzaggio di acqua
Per le benne potrebbero essere applicate le seguenti
proprieta:
- idonea forma geometrica . D o

) 9 oo Non Non esistono cumuli di materiali solidi
- idonea capacita e volume di carico L :
- idonea superficie i ool . applicabile |polverosi

perficie interna che limiti 'adesione del

materiale
- buona capacita di chiusura

Tabella D1~ Stato di applicazione delle BAT Attivita IPPC 1

Nel seguito si presenta una valutazione di dettaglio con le Migliori Tecniche Disponibili (MTD)
indicate nel capitolo 5.1 del documento “Reference Document on Best Available Techniques for
the Waste Treatments Industries - Final Draft” dellagosto 2005, evidenziando in particolare
I'applicazione o meno delle MTD cosi individuate al contesto in esame, con le relative modalita di

applicazione adottate.

BAT GENERALI: GESTIONE AMBIENTALE

n. MTD

STATO DI

APPLICAZIONE

NOTE

Implementazione e mantenimento di un Sistema
di Gestione Ambientale
a. Definizione di una politica ambientale
Pianificazione e emissione di procedure

Prima della ricezione dei rifiuti, viene
verificata I’accettabilita degli stessi
mediante acquisizione di idonea
certificazione riportante le
caratteristiche chimico-fisiche (F.I.R.
e/o analisi).

Per i rottami metallici, viene invece

lavoratori in materia di salute, sicurezza e rischi

b. ) X
1 c. Attuazione delle procedure APPLICATA igglzlg%%ggamo previsto dalla D.G.R.
d. Verifica delle prestazioni e adozione di Il rapporto di prova & richiesto per i
misure correttive eVentUaIl codici a specchiol
e. Recensione del top management Per le modalita di trasferimento e
trasporto la societa Ecosteel Srl ha
stabilito apposita procedura.
Presente certificazione 1ISO 14001
Assicurare la predisposizione di adeguata
documentazione di supporto alla gestione delle
attivita
a. descrizione dei metodi di trattamento dei
rifiuti e delle procedure adottate
b. schema di impianto con evidenziati gli
aspetti ambientali rilevanti e schema di
flusso dell’installazione
c. reazioni chimiche e loro cinetiche di Adottato specifiche procedure
2 reazione/bilancio energetico; APPLICATA gestionali ed operative nel sistema
d. correlazione tra sistemi di controllo e di gestione ambientale 1ISO 14001
monitoraggio ambientale;
e. procedure in caso di malfunzionamenti,
awvvii e arresti;
f.  manuale di istruzioni;
g. diario operativo;
h. relazione annuale relativa all’attivita
svolta e ai rifiuti trattati con un bilancio
trimestrale dei rifiuti e dei residui.
Adeguate procedure di servizio che riguardano la
3 | manutenzione periodica, la formazione dei APPLICATA Procedure 1SO 14001 — 9001
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ambientali

Avere uno stretto rapporto con il produttore del

rifiuto per indirizzare la qualita del rifiuto APPLICATA
prodotto su standard compatibili con I’impianto
Avere sufficiente disponibilita di personale APPLICATA

adeguatamente formato

BAT GENERALLI: RIFIUTI IN INGRESSO

MTD

STATO DI
APPLICAZIONE

NOTE

Avere una buona conoscenza dei rifiuti in
ingresso, in relazione anche alla conoscenza dei

Non vi sono particolari trattamenti di

- . . . APPLICATA difficile gestione.
rifiuti in uscita, al tipo di trattamento_da _ Solo rifiuti NON pericolosi
effettuare, alle procedure attuate, al rischio.
Attuare procedure di pre accettazione dei rifiuti
cosi come indicato:
a. test specifici sui rifiuti in ingresso in
base al trattamento che subiranno;
b. assicurasi che siano presenti tutte le
informazioni necessarie a comprendere
la natura del rifiuto; Richiesta caratterizzazione rifiuto
c. metodologia utilizzata dal produttore dal produttore.
del rifiuto per il campionamento In funzione delle caratteristiche
_rappresept_ativo; o _ APPLICATA chimico—fisic_:h_e e/_ merceologic_;he,
d. incaso di intermediario, un sistema che viene definito il processo di
permetta di verificare che le trattamento piu adatto tra le linee
informazioni ricevute siano corrette; produttive presenti all’interno
e. verificare che il codice del rifiuto sia dell’impianto
conforme al catalogo Europeo dei
Rifiuti;
f. incaso di nuovi rifiuti, avere una
procedura per identificare il
trattamento piu opportuno in base al
CER.
Implementare delle procedure di accettazione
dei rifiuti cosi come indicato
a. un sistema che garantisca che il rifiuto
accettato all’installazione abbia seguito
il percorso della BAT 7,
b. un sistema che preveda I’arrivo dei
rifiuti solo se I’installazione ¢ in grado
di  trattarli, per capacita e
codice/trattamento (ad es. sistema di
pren_o tazioni); — Specifiche procedure all’interno del
C. appllf_:atapro_cedqra co_ntenen_te _crlterl APPLICATA psistema dr; gestione ambientale.
chiari e univoci per il respingimento
del carico di rifiuti in ingresso e
procedura per la segnalazione alla
AC,
d. sistema per identificare il limite
massimo consentito di rifiuti che pud
essere stoccato in impianto;
e. procedura per il controllo visivo del
carico  confrontandolo con la
documentazione a corredo
Implementare procedure di campionamento
diversificate per le tipologie di rifiuto accettato. Procedure di campionamento richieste
Tali procedure di campionamento potrebbero APPLICATA ai sensi della Norma UNI 10802:2011

contenere le seguenti voci:
a. procedure di campionamento basate sul
rischio. Alcuni elementi da considerare

Con le diverse modalita a seconda
della specifico caso di interesse
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sono il tipo di rifiuto e la conoscenza
del cliente (il produttore del rifiuto)
b. controllo dei parametri chimico-fisici
rilevanti. Tali parametri sono associati
alla conoscenza del rifiuto in ingresso.
c. registrazione di tutti i materiali di
scarto che compongono il rifiuto
d. disporre di differenti procedure di
campionamento per liquidi e solidi e
per contenitori grandi e piccoli, e per
piccoli laboratori.
e. Procedura particolareggiata per
campionamento di rifiuti in fusti
f.  campione precedente all’accettazione
g. conservare la registrazione dellavvie
del regime di campionamento per ogni
singolo carico, contestualmente alla
giustificazione dell’opzione scelta.
h. un sistema per determinare/ registrare:
— un luogo adatto per i punti di
prelievo;

— la capacita del contenitore di
campionamento;

— il numero di campioni e grado
di consolidamento;

— le condizioni al momento del
campionamento

- la posizione piu idonea per i punti di

campionamento

i. un sistema per assicurare che i
campioni di rifiuti siano analizzati;

j. nel caso di temperature fredde,
potrebbe essere necessario un deposito
temporaneo allo scopo di permettere il
campionamento dopo lo
scongelamento.  Questo  potrebbe
inficiare 1’applicabilita di alcune delle
voci indicate in questa BAT.

10

L’installazione deve avere almeno:
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a. un laboratorio di analisi,
preferibilmente in sito soprattutto per i
rifiuti pericolosi;

b. un’area di stoccaggio rifiuti per la
guarantena,

C. una procedura da seguire in caso di
conferimenti di rifiuti non conformi
(vedi BAT 8c);

d. Stoccare il rifiuto presso il deposito
pertinenente solo dopo aver passato le
procedure di accettazione;

e. identificare I’area di ispezione, scarico
e campionamento su una planimetria di
sito;

f. sistema chiuso per il drenaggio delle
acque (vedasi anche BAT n. 63)

g. adeguata formazione del personale
addetto alle attivita di campionamento,
controllo e analisi (vedasi BAT n.5);

h. sistema di tracciabilita del rifiuto
(mediante etichetta o codice) per
ciascun contenitore. L’identificazione
conterra almeno la data di arrivo e il
CER (vedasi BAT 9 ¢ 12)

APPLICATA

Specifiche procedure che
comprendono i punti :

¢), d), 9), h)

BAT GENERALLI:

RIFIUTI IN USCITA

11

Analizzare i rifiuti in uscita secondo i parametri
rilevanti per ’accettazione all’impianti di
destino

APPLICATO

BAT GENERALI: SISTEMA DI GESTIONE

MTD

STATODI
APPLICAZIONE

NOTE

12

Sistema che garantisca la tracciabilita del rifiuto
mediante i seguenti elementi:

a. documentare i trattamenti e i bilanci di
massa;

b. realizzare la tracciabilita dei dati
attraverso diversi passaggi operativi
(pre-accettazione, accettazione,
trattamento ecc.) | record sono in
genere tenuti per un minimo di sei mesi
dopo che i rifiuti € stato spedito;

c. registrazione delle informazioni sulle
caratteristiche dei rifiuti e la sua
gestione ( ad es. mediante il numero di
riferimento  risalire  alle  varie
operazioni subite e ai tempi di
residenza nell’impianto);

d. avere un database con regolare backup.
Il sistema registra: data di arrivo del
rifiuto, i dettagli produttore e dei
titolari precedenti, I’identificatore
univoco, i risultati pre-accettazione e di
analisi di accettazione,

dimensioni collo, trattamento

APPLICATO

Tracciabilita garantita da:
b) d)

13

Avere ed applicare delle procedure per
I’eventuale miscelazione dei rifiuti al fine di
ridurre il numero dei rifiuti miscelabili ed

NON
APPLICABILE

Non prevista attivita di
miscelazione
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evitare I’aumento delle emissioni derivanti dal
trattamento

Avere procedure per la separazione dei diversi
rifiuti e la verifica della loro compatibilita
(vedasi anche BAT n. 13 e 24c) tra cui:

a. registrare parametri di sicurezza,

NON

Rifiuti non pericolosi gestiti per

14 (r)iﬁ)g\::%'_ ¢ altri parametri gestionali APPLICABILE tipologia omogenea
b. separazione delle sostanze pericolose
in base alla loro pericolosita e
compatibilita
Avere un approccio di continuo miglioramento
15 | dell’efficienza del processo di trattamento del APPLICATO Spirito norma UNI 14001
rifiuto
16 | Piano di gestione delle emergenze APPLICATO Presente Piano di evacuazione
17 Ter?e.re un registro delle eventuali emergenze APPLICATO
verificatesi
Considerare gli aspetti legati a rumore e - L
18 vibrazioni nell’ambito del SGA APPLICATO Verifica periodica
Attualmente non esiste un obbligo
) ) ) ) normativo alla presentazione di un
19 Considerare gli aspetti legati alla futura APPLICATO progetto di dismissione che dovra

dismissione dell’impianto

essere redatto necessariamente
prima della chiusura dellimpianto

BAT GENERALI: UTILITIES E LA

GESTIONE DELLE METERIE PRIME

Fornire una ripartizione dei consumi e
produzione di energia per tipo di sorgente
(energia elettrica, gas, rifiuti ecc.)
a. fornire le informazioni relative al
consumo di energia in termini di
energia erogata;

20 b. fornire le informazioni relative APPLICATO Sistema di gestione 1SO 9001
all'energia esportata dall'installazione;
c. fornire informazioni sul flusso di
energia (per esempio, diagrammi o
bilanci energetici) mostrando come
I'energia viene utilizzata in tutto il
processo.
Incrementare continuamente 1’efficienza
energetica mediante:
a. losviluppo di un piano di efficienza
energetica;
b. Tutilizzo di tecniche che riducono il . . .
21 consumo di energia; APPLICATO Sistema di gestione 1SO 9001
A . /14001
c. ladefinizione e il calcolo del consumo
energetico specifico dell'attivita e la
creazione di indicatori chiave di
performance su base annua (vedasi
anche BAT 1.k e 20).
Determinare un benchmarking interno (ad
esempio su base annua) del consumo di materie . . .
22 | prime (vedasi anche BAT L.k e i limiti di APPLICATO | Do di gestione 1SO 9001
applicabilita identificati al punto 4.1.3.5 del
BRef)
Considerare la possibilita di utilizzare i rifiuti
23 | come materia prima per il trattamento di altri NON Per le tipologie di rifiuti autorizzati
APPLICABILE

rifiuti

BAT GENERALI: STOCCAGGIO E MOVIMENTAZIONE

24

Applicare le seguenti regole allo stoccaggio dei
rifiuti:

APPLICATA

Applicate se pertinenti alle
tipologie di rifiuti accettati. No
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individuare aree di stoccaggio lontano
da corsi d'acqua e perimetri sensibili, e
in modo tale da eliminare o
minimizzare la doppia movimentazione
dei rifiuti nell'impianto;

assicurare che il drenaggio dell’area di
deposito possa contenere tutti i
possibili sversamenti contaminanti e
che i drenaggio di rifiuti incompatibili
non possano entrare in contatto tra
loro;

utilizzando un'area dedicata e dotata di
tutte le misure necessarie per il
contenimento di sversamenti connesse
al rischio specifico dei rifiuti durante la
cernita o il riconfezionamento;
manipolazione e stoccaggio di
materiali maleodoranti in recipienti
completamente chiusi o in edifici
chiusi collegati ad un sistema di
aspirazione ed eventuale abbattimento;
assicurare che tutte le tubazioni di
collegamento tra serbatoi possano
essere chiuse mediante valvole;
prevenire la formazione di fanghi o
schiume che possono influenzare le
misure di livello nei serbatoi (ad es.
prelevando i fanghi per ulteriori e
adeguati trattamenti e utilizzando
agenti antischiuma)

attrezzare serbatoi e contenitori dotati
di misuratori di livello e di allarm con
opportuni sistemi di abbattimento
quando possono essere generate
emissioni volatili. Questi sistemi
devono essere sufficientemente robusti
(in grado di funzionare se & presente
fango e schiuma) e regolarmente
mantenuti;

lo stoccaggio di rifiuti liquidi organici
con un punto di infiammabilita basso
deve essere tenuto sotto atmosfera di
azoto. Ogni serbatoio &€ messo in una
zona di ritenzione impermeabile. | gas
effluenti vengono raccolti e trattati.

rifiuti solidi odorigeni e rifiuti
liquidi

25

Collocare tutti i contenitori di rifiuti
liquidi separatamente in aree di
stoccaggio impermeabili e resistenti ai
materiali conservati

NON
APPLICABILE

No rifiuti liquidi

26

Applicare specifiche tecniche di etichettatura
per serbatoi e tubazioni di processo:

a.

etichettare chiaramente tutti i
contenitori indicando il loro contenuto
e la loro capacitad in modo da essere
identificati in modo univoco. | serbatoi
devono essere etichettati in modo
appropriato sulla base del loro
contenuto e loro uso;

garantire la presenza di differenti
etichettature per rifiuti liquidi e acque

NON
APPLICABILE

No rifiuti liquidi
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di processo, combustibili liquidi e
vapori di combustione e su tali
etichette deve esseress per riportata
anche la direzione del flusso (p.e.:
flusso in ingresso o in uscita);

c. registrare per tutti i serbatoi,
identificati in modo univoco, i seguenti
dati: capacita, anno di costruzione,
materiali di costruzione; registrare e
conservare i programmi ed i risultati
delle ispezioni, le manutenzioni, le
tipologie di rifiuto che possono essere
stoccate/trattate nel serbatoi, compreso
il loro punto di infiammabilita

adottare misure per evitare problemi che
possono essere generati dal deposito / accumulo

Rifiuti non pericolosi stoccati con

27 | di rifiuti. Questo puo essere in conflitto con la APPLICATA caratteristiche omogenee
BAT 23 quando i rifiuti vengono usati come
reagente (vedere Sezione 4.1.4.10)
Applicare le seguenti tecniche alla
movimentazione/gestione dei rifiuti:
a. Disporre di sistemi e procedure in
grado di assicurare che i rifiuti siano
trasferiti in sicurezza agli stoccaggi
appropriati
b. Avere un sistema di gestione delle
operazioni di carico e scarico che tenga
in considerazione i rischi associati a
tali attivita
C. garantire che una persona qualificata
frequenti il sito dove é detenuto il
rifiuto per verificare il laboratorio e la
gestione del rifiuto stesso. : .
28 d. Assicurare che tubazioni, valvole e APPLICATA ?552;?;%?\ﬁfﬁﬁ?géigfa?il_la
connessioni danneggiate non vengano
utilizzate
e. Captare gas esausti da serbatoi e
contenitori durante la movimentazione/
gestione di rifiuti liquidi;
f.  Scaricare rifiuti solidi e fanghi che
possono dare origine a dispersioni in
atmosfera in ambienti chiusi, dotati di
sistemi di aspirazione e trattamento
delle emissioni eventualmente generate
(ad esempio gli odori, polveri, COV).
g. Adottare un sistema che assicuri che
I’accumulo di scarichi diversi di rifiuti
avvenga solo previa verifica di
compatibilita
Assicurarsi che le eventuali operazioni di
accumulo o miscelazione dei rifiuti avvengano NON
29 | in presenza di personale qualificato e con No miscelazione di rifiuti
. - APPLICABILE
modalita adeguate (ad esempio sotto
aspirazione)
Assicurare che la valutazione delle Rifiuti ver caratteristiche
30 | incompatibilita chimiche guidi la gestione dello APPLICATA F())mo ence
stoccaggio dei rifiuti (vedasi anche BAT 14) g
Gestione dei rifiuti in contenitori/container:
31 a. stoccarli sotto copertura sia in deposito APPLICATA

che in attesa di analisi; le aree coperte
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hanno bisogno di ventilazione adeguata

b. mantenere I'accesso alle aree di
stoccaggio dei contenitori di sostanze
che sono noti per essere sensibili al
calore, luce e acqua: porre tali
contenitori sotto copertura e protetti dal
calore e dalla luce solare diretta.

BAT GENERALI: ALTRE TECNICHE COMUNI NON

MENZIONATE SOPRA

32

Effettuare le operazioni di triturazione e simili
in aree dotate di sistemi di aspirazione e
trattamento aria

NON
APPLICABILE

Sistema di abbattimento polveri
con umidificazione

33

Effettuare operazioni di triturazione e simili di
rifiuti inflammabili o sostanze molto volatili in
atmosfera inerte

NON
APPLICABILE

No rifiuti infiammabili

34

Per i processi di lavaggio, applicare le seguenti
specifiche indicazioni:
a. identificare i componenti che
potrebbero essere presenti nelle unita
che devono essere lavate (per es. i
solventi);
b. trasferire le acque di lavaggio in
appositi stoccaggi e trattarle allo
stesso modo dei rifiuti da cui

sono stati derivati

c. utilizzare per il lavaggio le acque
reflue gia trattate nell’impianto di
depurazione anziché utilizzare acque
pulite prelevate appositamente ogni
volta. L’acqua reflua cosi risultante
puo essere a sua volta trattata
nell’impianto di depurazione o
riutilizzata nell’installazione.

NON
APPLICABILE

No processi di lavaggio

BAT GENERALI: EMI

SSIONI' IN ATM

OSFERA

35

Limitare 1’utilizzo di contenitori senza
coperchio o sistemi di chiusura

a. non permettendo ventilazione diretta o
scarichi all'aria ma collegando tutte le
bocchette ad idonei sistemi di
abbattimento durante la
movimentazione di materiali che
possono generare emissioni in aria (ad
esempio odori, polveri, COV);

b. mantenendo rifiuti o materie prime
sotto copertura o nella confezione
impermeabile (vedasi anche BAT 31.a)

c. collegando lo spazio di testa sopra le
vasche di trattamento (ad es. di olio) ad
un impianto di estrazione ed
eventualmente di abbattimento

NON
APLICABILE

Rifiuti in cumuli
Rifiuti non pericolosi.
abbattimento mediante sistema di
nebulizzazione

36

Operare in ambienti dotati di sistemi di
aspirazione o in depressione e trattamento aria,
in particolare in relazione alla movimentazione
e gestione di rifiuti liquidi volatili.

NON
APPLICABILE

No rifiuti liquidi volatili

37

Prevedere un sistema di aspirazione e aria
adeguatamente dimensionato per captare i
serbatoi di deposito, pretrattamento aree,
€CC o sistemi separati di trattamento (es
carboni attivi) a servizio di serbatoi specifici

APPLICATA

Sistema specifico su silos

38

Garantire il corretto funzionamento delle
apparecchiature di abbattimento aria e dei

APPLICATA
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supporti esausti relativi

39

Adottare sistemi di lavaggio per il trattamento
degli effluenti inorganici gassosi. Installare
eventualmente un sistema secondario in caso di
effluenti molto concentrati

NON
APPLICABILE

Non presenti sistemi di lavaggio

40

Adottare una procedura di rilevamento perdite
di arie esauste e quando sono presenti:
a. numerose tubature e serbatoi con
elevate quantita di stoccaggio e
b. sostanze molto volatili che possono
generare emissioni fuggitive e
contaminazioni al suolo dopo ricaduta
guesto puo essere un elemento del SGA (vedere
BAT n.1)

NON
APPLICABILE

Non presenti casi a) e b)

41

Ridurre le emissioni in atmosfera, ai seguenti
livelli:

Livello di emissione
associato all’utilizzo della
BAT (mg/Nm?®)
VOC 7-20"
PM 5-20
! Per bassi carichi di VOC, la fascia alta del range
puo essere estesa a 50

Parametro

APPLICATA

emissione silos presidiata

BAT GENERALI: GESTIONE DELLE ACQUE REFLUE

42

Ridurre I’utilizzo e la contaminazione
dell’acqua mediante:

a. D'impermeabilizzazione del sito e
utilizzando metodi di conservazione
degli stoccaggi;

b. lo svolgimento regolari controlli sui
serbatoi specialmente quando sono
interrati;

c. laseparazione delle acque a seconda
del loro grado di contaminazione
(acque dei tetti, acque di piazzale,
acque di processo);

d. larealizzazione, ove non presente, di
un bacino di raccolta di sicurezza;

e. regolari controlli sulle acque, allo
scopo di ridurne i consumi e
prevenirne la contaminazione;

f. separare le acque di processo da quelle
meteoriche. (vedasi anche BAT n. 46)

APPLICATA

Impermeabilizzazione aree, NON
presenti serbatoi interrati,
separazione acque meteoriche.
Presenza bacini di raccolta
meteoriche, controlli periodici

43

Avere procedure che garantiscano che i reflui
abbiano caratteristiche idonee al trattamento in
sito o allo scarico

APPLICATA

Previsto sistema di trattamento

44

Evitare che i reflui bypassino il sistema di
trattamento

APPLICATA

Previsto sistema di
trattamento

45

Predisporre e mantenere in uso un sistema di
intercettazione delle acque meteoriche che
decadono su aree di trattamento, che possano
entrare in contatto con sversamenti di rifiuti o
altre possibili fonti di contaminazione. Tali
reflui devono tornare all’impianto di trattamento
0 essere raccolti

APPLICATA

Separazione acque meteoriche

46

Avere reti di collettamento separate per reflui a
elevato carico inquinante e reflui a ridotto carico
inquinante.

APPLICATA
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47

Avere una pavimentazione in cemento nella
zona di trattamento con sistemi di captazione di
sversamenti e acqua meteorica. Prevedere
I’intercettazione dello scarico collegandolo al
sistema di monitoraggio in automatico almeno
del pH che puo arrestare lo stesso per
superamento della soglia (vedasi anche BAT n.
63)

NON
APPLICABILE
PER MISURA PH

Non & necessario un sistema di
monitoraggio in automatico:
scarico discontinuo

48

raccogliere I'acqua piovana in un bacino per il
controllo,