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Parte 1 - Analisi e Valutazione Ambientale 
 
Denominazione Azienda S.ERASMO ZINKAL S.P.A. 
Codice fiscale Azienda 01795030988 
 
Denominazione del Complesso IPPC 

S. ERASMO ZINKAL S.P.A. 

 
Codice attività economica principale NACE del Complesso 
IPPC 

27 

  
Codice attività economica principale ISTAT del Complesso 
IPPC 

27540 

 
 

 Descrizione attività  Codice IPPC 
Codice 
NOSE 

Sottoclassificazione 
IPPC 

Principale attività 
IPPC 

Impianto di fusione e lega di 
metalli non ferrosi, compresi i 
prodotti di recupero 
(affinazione, formatura in 
fonderia), con una capacita' di 
fusione superiore a 20 
tonnellate al giorno per tutti gli 
altri metalli. 

2 104.12  2.5(B) 

 
 
1.Ciclo produttivo 
La S. Erasmo Zinkal S.p.A. è una fonderia di seconda fusione di metalli non ferrosi che opera 24 ore al 
giorno per 5 giorni settimana (il sabato e la domenica ed i giorni festivi si mantengono in temperatura i forni). 
L’attività della fonderia consiste nella produzione di lega ZAMA in pani (prodotto primario).  
La lega ZAMA ha la seguente composizione media: Zn  94%, Al 4%, Cu 1%, Impurità 1%. 

 
L’insediamento risulta costituito da: 
− una palazzina uso uffici (denominata edificio E) 
− due capannoni adiacenti (denominati edifici D e C) 
− un terzo capannone (denominato capannone A), separato dai precedenti da un capannone di proprietà 

di terzi 
− un quarto capannone (denominato capannone G)  
− un piazzale esterno dotato di pavimentazione impermeabile (asfalto). 

 
Le aree del piazzale antistanti il capannone G (ca. 100 m2) e il capannone A (circa 60 m2) sono adibite allo 
stoccaggio temporaneo di materie prime e rifiuti in attesa di essere incassonati e trasferiti all’interno dei 
capannoni.  
Nel periodo di temporanea permanenza all’esterno i materiali sono coperti con teli impermeabili ancorati a 
terra. 

 
1.1.Materie prime 
Nell’ambito del ciclo produttivo sono utilizzate sia materie prime che rifiuti costituiti da: 
− rottami puliti di ZAMA. Si tratta di scarti industriali nella produzione di particolari pressofusi quali le 

materozze, pezzi difettosi scartati e pezzetti eliminati dal pezzo pressofuso. Tali rottami vengono fusi tal 
quali; 

− rottami misti di ZAMA. Si tratta di rottami provenienti da un più ampio ventaglio di produzioni pressofuse 
nei quali sono presenti altri metalli quali ferro, alluminio, rame, stagno etc.  

− schiumature di ZAMA. Si tratta di scorie derivanti dal processo di pressofusione, asportate dalla 
superficie del bagno di metallo fuso, che vengono acquistate per essere rifuse tal quali. 

 
Nel 2010 la distribuzione delle tipologie di materiali introdotti nel forno “rottami misti” è stata la seguente: 
− zinco in pani   18,5% 
− materozze e “fagioli”  34,8% 
− schiumature  24,4% 
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− Zirbe 1   15,3% 
− Zirbe 2        6,9% 
I rottami denominati Zirbe 2 possono contenere anche materiali estranei quali plastiche, vernici o lubrificanti 
(in quantità massime pari all’1% in peso del materiale).  
 
I rifiuti utilizzati come materia prima possono essere i seguenti: 
− CER 100809 altre scorie da metallurgia termica di altri minerali non ferrosi 
− CER 101003 scorie di fusione 
− CER 120102 polveri e particolato di materiale ferroso 
− CER 120103 limatura e trucioli di materiale non ferroso 
− CER 120104 polveri e particolato di materiale non ferroso 
− CER 120199 rifiuti non specificati altrimenti da lavorazioni e trattamento fisico e meccanico 

superficiale di metalli 
− CER 170402 alluminio 
− CER 170404 zinco 
− CER 170405 ferro e acciaio 
− CER 170407 metalli misti 
− CER 191203 metalli non ferrosi da trattamento meccanico dei rifiuti non specificato altrimenti 
− CER 200104 metallo 

 
Nello stabilimento sono inoltre utilizzati i seguenti materiali: 
− “scorificanti” (con funzione di agevolare la separazione del metallo fuso dalle “terre” costituenti le scorie 

del bagno)  
− zinco puro per titolazione 
− magnesio per titolazione 
− alluminio per titolazione 
− rame per titolazione 
− bombole di argon per spettrometro 
 
L’approvvigionamento delle materie prime avviene mediante vettore gommato con frequenze variabili da 
prodotto a prodotto da giornaliera a annuale. 
Lo scarico dei materiali dagli autocarri è effettuato tramite carrello elevatore o polpo; in qualche caso il 
materiale sfuso è scaricato sul piazzale e in tempi brevi avviato all’interno dei capannoni. 
Le materie prime sono stoccate in cumuli, big-bags, in fusti o cassoni in ferro all’interno dei fabbricati. 
 
Sui rifiuti sono effettuate operazioni di cernita sui rifiuti, successivamente all’accettazione, per la generazione 
di un materiale definito “pronto forno”, da avviare alla fusione, e di rifiuti, avviati a recupero presso impianti 
terzi. 
 
Le cariche dei forni sono preparate sulla base di “ordini di lavorazione” costituiti da documenti che 
definiscono la tipologia (numero lotto, ubicazione stoccaggio) e i quantitativi dei materiali con i quali deve 
essere preparata la carica dei forni. La composizione della carica può subire variazioni nel corso del turno di 
lavoro a seconda della disponibilità dei materiali e dei risultati delle analisi spettroscopiche effettuate nel 
corso del processo d fusione. 
 
1.1.1.Procedura di controllo dei materiali in ingre sso 
L’Azienda si è dotata di una procedura informatizzata per la verifica sulle materie prime e sui rifiuti in 
ingresso all’impianto articolata di norma nelle seguenti fasi: 
− generazione, al momento dell’acquisto del materiale, di un record contenente la descrizione del 

materiale acquistato, l’eventuale codice CER, la quantità, la descrizione merceologica; 
− codifica alla ricezione, della partita in arrivo con un numero “lotto fornitore” e sistemazione della stessa 

in cassonetti metallici numerati collocati in aree identificate dello stabilimento, in attesa di accettazione; 
− controllo visivo del materiale finalizzato alla verifica della conformità del materiale ai fini dell’accettazione 

e alla stima del contenuto di eventuali impurità presenti (plastiche, oli, grassi, vernici, etc.); 
− eventuale controllo analitico del materiale mediante analisi spettrochimica; 
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− compilazione di una “scheda di accettazione carico”, con registrazione delle seguenti informazioni: data 
dell’accettazione, anagrafica fornitore, tipologia di rifiuto/materia prima, peso, aspetto, tipo di 
confezionamento, controlli eseguiti, esito dei controlli; 

− archiviazione delle “schede di accettazione”. 
 
Ad integrazione della procedura di cui sopra l’Azienda intende istituire, per ogni tipologia di rifiuto, una 
“scheda di omologa” che conterrà almeno le seguenti informazioni: anagrafica del produttore, codice CER e 
attività che ha originato il rifiuto, caratteristiche merceologiche, tipologia e percentuale in peso degli eventuali 
materiali estranei presenti, caratterizzazione analitica, modalità di conferimento.  
Le “schede di accettazione” saranno confrontate con le “schede di omologa” al fine di verificare la 
corrispondenza dei dati. 
 
1.1.2.Tracciabilità 
La tracciabilità sia delle materie prime che dei rifiuti all’interno dell’impianto è garantita dalla procedura 
informatizzata di catalogazione dei materiali in ingresso che prevede che ai cassonetti utilizzati per la 
movimentazione dei rifiuti siano assegnati numeri identificativi dai quali è possibile risalire al lotto del 
fornitore, alle caratteristiche del rifiuto e alla sua ubicazione all’interno dell’impianto. 
 
1.2.Prodotti finiti 
I prodotti finiti ottenuti sono costituiti da: 
− lega ZAMA ZINKAL (ZNA14CU1/410/ZAMAK5) – con composizione conforme alla norma tecnica 

internazionale UNI EN 1774: 1999 “ Zinco e leghe di Zinco. Leghe per fonderia. Lingotti e metallo 
liquido”. Quantitativo prodotto nel 2011: 12.600 t ca. 

− lega ZAMA II del tipo 410 – prodotta da rottami misti di Zama. Quantitativo prodotto nel 2011: 2.200 t ca. 
 
Oltre ai due prodotti primari sono ottenuti sottoprodotti costituiti da granelle e polveri di schiumatura di 
fusione ancora ricche di zinco, venduti a recuperatori.  

 
Riepilogo delle sostanze presenti nello stabilimento: 
 

tipo di sostanza attività/processo dove si 
ritrova la sostanza 

stato 
fisico (1) 

modalità di 
stoccaggio 

lega ZAMA 5 magazzino prodotti finiti S pallet 
lega ZAMA secondaria magazzino prodotti finiti S pallet 

scorie di fusione magazzino materie prime S 
cumuli parzialmente 
confinati 

polveri e particolato di 
materiali non ferrosi 

magazzino S cumuli e fusti 

zinco magazzino materie prime S pallet 
metalli misti magazzino materie prime S cumuli e fusti 
scorificante fusione S fusti 
bombole di Argon spettrometro G bombole 
magnesio fusione S pallet 

rottami puliti di ZAMA magazzino materie prime S 
cumuli parzialmente 
confinati 

rottami misti di ZAMA magazzino materie prime S 
cumuli parzialmente 
confinati 

(1) G=gas – L=liquido – S=solido 
 
1.3. Linea Forno n. 1 (ex nuovo forno, capannone A)  
Questo forno, di recente installazione (2006) ha una capacità di 20 tonnellate di metallo fuso che si traduce 
in una potenzialità di fusione pari a 1,75 t/ora (42 t/giorno tenuto conto che l’attività si svolge a ciclo 
continuo). 
E’ riscaldato per convezione e irraggiamento per mezzo di due bruciatori aventi una potenzialità di 0.400 
MW ciascuno alimentati a metano originanti l’emissione E7. 

 
Il caricamento del forno è eseguito mediante pala meccanica: il materiale “pronto forno” è posato 
direttamente nel bagno fusorio. Un meccanismo oleodinamico provvede alla pestellatura in continuo.  
Lo scorificante è dosato nel bagno dall’operatore.  
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Il metallo liquido è travasato nel fornetto di attesa per mezzo di una tazza a “cucchiaio”. 
Il fornetto, privo di bruciatore dedicato, è riscaldato per mezzo dei fumi esausti dei bruciatori del forno 
primario prima dello scarico in atmosfera. 
Dal forno di attesa il metallo viene colato nelle formelle della lingottatrice con un sistema a tazze. 
I lingotti, una volta staccati dalle formelle, sono impilati automaticamente a formare un pacco da circa 0.6 t 
pronto per essere incelofanato, reggettato e immagazzinato nel reparto prodotti finiti. 
La scoria risultante dal processo di fusione è aspirata e trascinata via dalla superficie del bagno mediante 
una cappa presente sopra il crogiuolo. Il flusso gassoso passa quindi in un ciclone che separa le particelle 
più grossolane che sono raccolte in big-bags e destinate alla vendita.  
L’aria in uscita dal ciclone contenente la frazione più leggera delle polveri è convogliata ad un filtro a 
maniche. Le polveri separate sono raccolte in big bags e destinate anch’esse alla vendita. 
L’aria depurata è convogliata in atmosfera tramite camino (emissione E6). 

 
1.4. Linea Forno n. 2 (ex forno rottami misti, capa nnone D) 
In questo forno possono essere fusi sia rottami misti che puliti. 
Il forno ha una capacità di 5 tonnellate di metallo fuso che si traduce in una potenzialità di fusione pari a 0,85 
t/ora (20 t/giorno tenuto conto che l’attività si svolge a ciclo continuo). 
Il forno è riscaldato per mezzo di un bruciatore alimentato a metano da 0.35 MW, originante l’emissione E2. 
I rottami misti di ZAMA, prima di essere avviati alla fusione, devono essere sottoposti a cernita, che può 
essere manuale o meccanica a seconda della tipologia di materiali. 
Nel primo caso i rottami sono prelevati mediante una gru a ragno e depositati in un silo di alimentazione di 
un piano vibrante.  
I metalli costituenti potenziali impurità del bagno sono prelevati manualmente da due operatori ed accumulati 
in appositi contenitori presenti ai lati del piano vibrante. In fondo ad esso un nastro trasportatore convoglia il 
metallo destinato alla fusione in un cassone metallico denominato “pronto forno”.  
Gli scarti, per lo più costituiti da particolari in ferro, vengono spostati mediante carrello elevatore nell’apposita 
area di accumulo e venduti a recuperatori. 

 
Nel caso della cernita meccanica, una pala deposita i rottami misti in un silo di alimentazione del separatore 
automatico, costituito da un piano vibrante che fa avanzare i rottami fino a cadere su una elettrocalamita 
rotante avente, al di sotto di essa, due cassoni di raccolta: in un cassone cade il metallo destinato alla 
fusione e nell’altro il rottame ferroso, che viene trasferito nell’apposita area di accumulo.  
L’apparecchio separatore è dotato, al di sopra della tavola vibrante, di una cappa aspirante che convoglia 
l’aria captata a n. 2 sacchi filtranti. L’aria depurata è convogliata in atmosfera ed origina l’emissione E8. 
Questo impianto di separazione magnetica è utilizzato anche per la vagliatura delle scorie derivanti dai forni 
n. 1 e n. 3.  
La frazione costituita da metallo non ferroso è inviata nuovamente ai forni mentre le frazioni costituite da 
materiali ferrosi e dalla polvere del sottovaglio sono stoccate in attesa dell’avvio a recupero presso terzi.  
Il funzionamento dell’impianto di separazione è saltuario ed è stimabile in circa 8 ore mensili. 
 
I rottami sono caricati nel forno mediante pala meccanica. La fusione del metallo avviene a circa 500°C. 
Nel corso della fusione sono effettuate delle “pestellature” del bagno per facilitare lo scioglimento del 
materiale. Sono inoltre aggiunte sostanze “scorificanti“ per migliorare la qualità delle fusioni. Gli scorificanti, 
conservati in fusti in metallo posti nei reparti produzione, sono aggiunti manualmente al bagno di fusione. 

 
Sulla superficie del bagno è raccolta con una pala la cosiddetta “schiuma”, che è versata in un recipiente 
vibrante in grado di separare il metallo in gocce dalla scoria: le gocce cadono in una formella e vengono 
recuperate, una volta solidificate, per una successiva fusione, mentre la scoria viene immessa su un vaglio 
vibrante.  
Il sottovaglio, costituito da frammenti a piccola granulometria, è portato da un nastro trasportatore e da un 
successivo elevatore a tazze a n. 4 sili di raccolta dai quali, dopo opportuno raffreddamento della polvere, 
cade in big-bags. Esso viene venduto a recuperatori.  
Il sopravaglio per mezzo di un nastro elevatore è fatto passare sotto un deferrizzatore a magnete. Gli scarti 
ferrosi e non ferrosi così separati sono accumulate e vendute, separatamente, a recuperatori. 
Dopo la schiumatura del bagno di fusione è effettuata un’analisi spettrochimica di un campione di lega.  
Al fine di ottenere l’esatta composizione della lega ZAMA secondaria si procede quindi all’aggiunta di  
cariche minori di metalli scelti.  
Per mezzo di un braccio robotizzato dotato di tazza il metallo fuso è quindi travasato nel fornetto di attesa, 
riscaldato per mezzo di un bruciatore alimentato a metano da 0.12 MW (emissione E3).  
Il forno di attesa è dotato a sua volta di n. 2 tazze di colata che travasano il metallo liquido nella lingottatrice 
per formare i pani di ZAMA. 
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I lingotti, una volta staccati dalle formelle, vengono impilati automaticamente a formare un pacco da circa 0.5 
t pronto per essere incelofanato, reggettato e immagazzinato nel reparto prodotti finiti. 
Il forno fusorio è dotato di cappa di aspirazione che convoglia l’aria ad un filtro a maniche per l’abbattimento 
delle polveri (F2). L’aria in uscita dal filtro è convogliata in atmosfera (emissione E1). 
Alla base del filtro una coclea fa cadere le polveri in un cassone metallico di accumulo. Da qui, una volta 
raffreddatesi, le polveri sono trasferite pneumaticamente in un ciclone e scaricate in big bags. 
Lo sfiato del ciclone è convogliato in ambiente di lavoro previo passaggio in un filtro a tasche seguito da un 
filtro a cartucce. 

 
Altri punti di aspirazione sono asserviti alle attività accessorie alle operazioni di “schiumatura”: 
a. due cappe di aspirazione situate sopra il recipiente vibrante per il recupero delle gocce di metallo dalla 

scoria che convogliano l’aria captata al filtro originante E1; 
b. aspirazione asservita alla zona confinata di deferrizzazione magnetica; 
c. cappa asservita al vibrovaglio; 
d. aspirazione in prossimità dei quattro sili di raccolta delle polveri. 

 
L’aria captata nei punti b), c) e d) è convogliata ad un filtro a maniche (F4) e quindi immessa nell’emissione 
E1 a valle del filtro F2. 

 
L’utilizzo dell’impianto è di ca. 8 ore/giorno.  
Annualmente dall’impianto di abbattimento sono recuperate circa 2 tonnellate di polveri che vengono 
vendute a recuperatori. 
 
1.5.Linea Forno n. 3 (ex forno rottami puliti, capa nnone G) 
Si tratta di un forno, anche questo di recente installazione (2010) da 20 tonnellate di capacità di metallo fuso, 
avente una potenzialità di fusione pari a 1,75 t/ora (42 t/giorno tenuto conto che l’attività si svolge a ciclo 
continuo). 
Sia il forno che la strumentazione accessoria sono del tutto analoghi a quelli della linea forno n. 1 

 
L’aria aspirata dalla cappa posta sopra il forno è convogliata in atmosfera previo passaggio in un filtro a 
maniche (F3) (emissione E4). 
I fumi dei bruciatori, dopo essere passati nel fornetto di attesa, sono convogliati in atmosfera tramite camino 
(emissione E5). 

 
1.6.Dispositivi di controllo dei forni 
Tutti i forni fusori sono dotati dei seguenti dispositivi: 
− controllo della temperatura del bagno mediante termocoppie e lettura dei valori su display digitale a 

quadro; 
− allarme acustico e visivo di “fine pacco” sulle lingottiere e impilatici 
− allarme visivo di blocco bruciatori durante l’attività produttiva. Nel fine settimana, dato che il bagno 

fusorio nei forni deve essere mantenuto liquido e quindi i bruciatori devono rimanere accesi, tale allarme 
viene ripetuto come messaggio telefonico sui cellulari di più destinatari in caso di loro spegnimento 
accidentale 

 
Tempi per l’attivazione e l’interruzione degli impianti: 

 
fase tempo 

messa a regime dei forni 10÷15 ore 
messa a regime degli impianti di abbattimento immediato 

interruzione dell’esercizio di una fase  5÷6 ore 
 
1.7.Fornetto rotante 
Nel capannone D è installato forno rotante utilizzato per il recupero della scoria asportata manualmente dalla 
superficie dei forni n. 1 e n. 3 (il forno n. 2 è dotato di un proprio sistema di trattamento della scoria mediante 
vagliatura).  
Il forno è costituito da un tamburo rotante del volume di ca. 400 Iitri posto all’interno di una camera di 
riscaldo dotata di un bruciatore a metano. 
La capacità del forno è di ca. 600 ÷ 700 kg  di scoria e il suo utilizzo a regime prevede due cicli di 
trattamento al giorno. 
Dopo circa tre ore di riscaldamento a 500°C lo zinc o liquido è scaricato in uno stampo (circa 500 kg) mentre 
rimane nel forno un residuo costituito da polveri, aventi caratteristiche simili a quelle separate dai filtri a 
maniche asserviti ai forni fusori (smaltite con CER 100504). 



 pag.7 di 18 

I fumi del bruciatore, unitamente allo sfiato del forno, sono convogliati nell’emissione E1 a monte del filtro a 
maniche originante l’emissione E1. 
 
1.8. Bricchettatrice 
Nel capannone D è installata anche una “bricchettatrice”, una macchina utilizzata per compattare la tornitura 
metallica in mattonelle dette appunto “bricchetti”. 
Al di sotto della macchina è collocata una vasca per la raccolta dei colaticci oleosi, che sono periodicamente 
pompati in un fusto e avviati a smaltimento. 

 
2.Utilizzo dell’acqua 
Nell’ambito del ciclo produttivo non è utilizzata acqua. 
L’acqua è solo utilizzata per usi civili (bagni, docce, lavandini) ed è approvvigionata dall’acquedotto pubblico. 
 
3.Emissioni 
3.1.Emissioni in atmosfera 
Emissione E1 
Nell’emissione è convogliata l’aria captata dalla cappa posta sopra il forno n. 2 (ex forno rottami misti) e dalle 
aspirazioni accessorie.  All’emissione del forno è asservito un filtro per le polveri (F2) avente le seguenti 
caratteristiche: 
 

tipo di filtro a maniche 
n° maniche 300 

superficie filtrante 368 m2 
tessuto filtrante DRALON agugliato 

temperatura max di esercizio 140° C 
grammatura 500 g/m2 

pulizia aria compressa 

manutenzione 
verifica trimestrale dello stato di 

conservazione delle maniche 
 

Il filtro F4, asservito alle captazioni accessorie, ha le seguenti caratteristiche: 
 

tipo di filtro a maniche 
n° maniche 100 

superficie filtrante 98 m2 
tessuto filtrante poliestere agugliato 

temperatura max di esercizio 120°C 
grammatura 500 g/m2 

pulizia aria compressa 

manutenzione 
verifica trimestrale dello stato di 

conservazione delle maniche 
 

Emissione E2 
E’ originata dai bruciatori asserviti al forno n. 2. 

 
Emissione E3 
E’ originata dal bruciatore del fornetto di attesa colata asservito al forno n. 2 

 
Emissione E4 
E’ originata dal forno n. 3 (ex forno rottami puliti).  All’emissione è asservito un filtro per le polveri (F3) avente 
le seguenti caratteristiche: 
 

tipo di filtro a maniche 
n° maniche 240 

superficie filtrante 235 m2 
tessuto filtrante poliestere agugliato 

temperatura max di esercizio 140° C 
grammatura 500 g/m2 

pulizia aria compressa 

manutenzione 
verifica trimestrale dello stato di 

conservazione delle maniche 
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Emissione E5 
E’ originata dai bruciatori asserviti al forno n. 3. 

 
Emissione E6 
E’ originata dall’aspirazione asservita al forno n. 1 (ex nuovo forno) 
All’emissione è asservito un filtro per le polveri (F1) avente le seguenti caratteristiche: 
 

tipo di filtro a maniche 
n° maniche 160 

superficie filtrante 157 m2 
tessuto filtrante poliestere agugliato 

temperatura max di esercizio 140° C 
grammatura 500 g/m2 

pulizia aria compressa 

manutenzione 
verifica trimestrale dello stato di 

conservazione delle maniche 
 
Emissione E7 
E’ originata dai bruciatori asserviti al forno n. 1. 
 
Emissione E8 
E’ originata dalla cappa asservita al separatore meccanico dei rottami ferrosi. 
All’emissione è asservito un filtro per le polveri (F5) avente le seguenti caratteristiche: 
 

tipo di filtro a maniche 
n° maniche 2 

superficie filtrante 11 m2 
tessuto filtrante Dralon agugliato 

temperatura max di esercizio 150° C 
grammatura 500 g/m2 

pulizia aria compressa 

manutenzione 
verifica trimestrale dello stato di 

conservazione delle maniche 
 

Tutti i filtri a maniche sono dotati di deprimometri per la rilevazione del ∆P (variabile tra 10 e 15 mm H2O). 
Sul forno n. 3 è presente un sistema di allarme visivo, sui forni n. 1 e n. 2 è presente solamente l’indicazione 
del valore di ∆P. 
Al superamento del valore di soglia del ∆P, si attiva automaticamente il sistema di “lavaggio” delle maniche 
con aria compressa.  
Le condotte per il convogliamento delle emissioni dei forni nei rispettivi impianti di depurazione sono dotate 
di prese di aria falsa che si attivano automaticamente al raggiungimento della temperatura di 50÷60 °C  del 
flusso gassoso. 
Nel caso in cui la temperatura del flusso gassoso raggiunga i 110°C, si ha la disattivazione del venti latore. 

 
La situazione emissiva dello stabilimento è quindi la seguente:  
 

 origine quota  
m sls 

portata 
max 

Nm3/h 
inquinanti dispositivo di 

abbattimento 
tipo di 

emissione 

E1 forno n. 2 e 
aspirazioni accessorie 

11 20.000 polveri 
metalli 

filtro a maniche  discontinua 

E2 bruciatore forno n. 2 10 450 NOX --- discontinua 
E3 bruciatore forno di attesa 10 150 NOx --- discontinua 

E4 forno n. 3 13.5 13.500 polveri 
metalli filtro a maniche discontinua 

E5 bruciatori forno n. 3 13.5 730 NOX --- discontinua 

E6 forno n. 1 12 15.500 polveri 
metalli 

filtro a maniche discontinua 

E7 bruciatori forno n. 1 15 730 NOx --- discontinua 

E8 Separatore meccanico 6 1.000 polveri 
metalli filtro a maniche discontinua 
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3.1.1.Altre emissioni 
Ulteriori emissioni sono prodotte da due caldaie a muro utilizzate rispettivamente per riscaldamento uffici da 
24 kW e una per riscaldamento acqua e spogliatoi da 28 kW. 
 
3.2.Scarichi idrici  
3.2.1.Scarichi civili 
L’insediamento non origina scarichi idrici industriali. 
L’unico scarico, denominato S1, è originato da attività “civili” e avviato in fossa biologica Imhoff di circa 2 m3 

dotata di vasca di contatto e  cloratore che convoglia i reflui nel torrente Cerusa. 
Come interventi manutentivi, periodicamente vengono aspirati i fanghi e avviati allo smaltimento e viene 
controllato il cloratore per eventuale ripristino. 
 
3.2.2.Acque meteoriche potenzialmente non contamina te 
I piazzali esterni dello stabilimento sono tutti in cemento o in conglomerato bituminoso e quindi non 
permeabili.  
Le acque meteoriche sono scaricate direttamente nel torrente Cerusa (scarico S2) tramite aperture nel 
muraglione prospiciente il torrente.  
Presso l’insediamento non sono prodotti rifiuti liquidi se non l’olio esausto per motori (CER 130205) che è 
tenuto all’interno di un garage su bacino di contenimento. 
Tutti i rifiuti prodotti sono tenuti al coperto. 
 
Le materie prime e i rifiuti avviati a recupero, dopo lo scarico, sono posti in cassoni metallici e collocati nei 
siti di stoccaggio al coperto, tranne momentanei periodi di collocazione nelle aree esterne per operazioni di 
movimentazione degli automezzi o di momentanee indisponibilità delle aree al coperto. 
L’azienda non prevede quindi possibilità di contaminazione delle acque meteoriche. 

 
3.3.Emissioni sonore 
L’attività produttiva dell’insediamento svolta a ciclo continuo.  
La zona occupata dall’insediamento è stata inserita in classe VI “Aree esclusivamente industriali”, la zona 
situata a nord dello stabilimento sulla sinistra orografica del Torrente Cerusa in direzione nord dove sono 
presenti recettori sensibili di Via della Fabbriche n. 45 e 45 A è stata inserita in classe V “Aree 
prevalentemente industriali” mentre la zona circostante il confine occidentale dello stabilimento dove sono 
presenti recettori sensibili di Via della Fabbriche n. 31, 33, 35, 37 e 39 è stata inserita in classe IV “Aree di 
intensa attività umana”. 

 
Le principali sorgenti di rumore presenti nell’insediamento sono rappresentate dai camini asserviti ai forni n. 
1 e n. 2 e dall’estrattore e gruppo filtrante a maniche asservito alle emissioni E4. 
Le sorgenti citate sono esterne e pertanto sono predominanti confrontate con le altre fonti di rumore presenti 
rappresentate dai capannoni codificati.  
Le sorgenti esterne presentano carattere stazionario. 
Le attività di movimentazione sono svolte da sollevatori diesel ed elettrici sia all’interno dei capannoni sia 
all’esterno ma non in maniera continuativa, la rumorosità prodotta presenta pertanto carattere aleatorio se 
paragonata con le sorgenti precedentemente citate. 
Le sorgenti sonore che possono dare origine ad immissioni rumorose su recettori esterni allo stabilimento 
sono quindi rappresentate principalmente dai camini e dall’estrattore citato e secondariamente ovvero in 
maniera marginale dalla rumorosità trasmessa attraverso le pareti perimetrali e la copertura dei capannoni 
citati. 
I rilevamenti fonometrici eseguiti hanno evidenziato il rispetto dei limiti di legge per cui l’azienda non ritiene 
necessaria l’adozione di misure di mitigazione dell’impatto acustico. 
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3.4.Rifiuti prodotti 
I rifiuti comunemente prodotti sono elencati nella tabella seguente (a seconda dell’anno considerato, 
possono essere stati prodotti anche altri rifiuti). Per la collocazione degli stoccaggi fare riferimento alla sigla 
e alla planimetria allegata: 
 

Sigla Codice Descrizione Provenienza Modalità di 
stoccaggio 

Destinazione 
(recupero/smaltimento)  

R1 100504 altre polveri e 
particolato 

− da vibrovagliatura della 
scorificazione 

− dagli impianti di 
abbattimento 

− da forno rotativo 
recupero scorie 

Capannone A 
20 big bags  

da 1 m3 
R13 

R2 100511 scorie e 
schiumature attività di scarifica del bagno 

Zona deposito 
sotto strada 

cassone metallico 
da 5 m3 / big bags 

R13 

R3 170405 ferro e acciaio da attività di cernita rottami in 
arrivo e schiumatura bagno 

Di fronte al 
capannone G 

cassone scarrabile 
coperto da 20 m3 

R13 

R4 130205* scarti di olio 
minerale 

manutenzione automezzi 
Garage F 

in fusti su bacino 
500 l 

R13 

R5 200304 fanghi delle fosse 
settiche 

manutenzione fossa biologica Davanti uffici 
2.000 l 

D8 

R6 150203 

assorbenti, 
materiali filtranti, 

stracci e 
indumenti 

protettivi, diversi 
da quelli di cui 

alla voce 150202  

maniche filtranti degli 
abbattitori polveri 

Zona deposito 
sotto strada 

in sacchi 
2 m3 

D1 

R7 191203 metalli non ferrosi cernita 
Capannone G 

cassoni metallici 
20 m3 

 R13 

R8 150103 Imballaggi in 
legno 

attività di magazzino 

Zona deposito 
sotto strada 
in cumulo 

10 m3 

R13 

R9 170404 zinco attività di fonderia 
Capannone A 

in cumulo 
20 m3 

R13 

R10 170904 
Rifiuti misti 

dell’attività di 
demolizione 

attività di manutenzione edile 

Zona deposito 
sotto strada 

in cassoni metallici 
5 m3 

R13 

 
In azienda non sono presenti trasformatori di corrente o altre apparecchiature contenenti PCB né manufatti 
contenenti amianto (le coperture sono state da pochi anni completamente rinnovate). 
Il laboratorio chimico non produce rifiuti, la sua funzione è essenzialmente quella del controllo della 
conformità della composizione chimica del bagno mediante l’analisi spettroscopica del campione “pastiglia”. 
Tale campione, una volta analizzato, viene ridestinato alla fusione. 
Il serbatoio interrato del gasolio per autotrazione da 5 m3 è stato vetrificato sottoposto a prova di pressione. 
I fanghi della fossa settica sono smaltiti immediatamente tramite autospurgo.  

 
4.Energia 
Per la produzione è utilizzata energia termica asservita all’attività di fusione generata da bruciatori a metano. 
Nel 2011 il consumo di metano per unità di prodotto si è attestato sui 41,84 m3/t (rispetto ai 51,76 m3/t del 
2010 e ai 47,50 m3/t del 2009). 
 
L’energia elettrica è utilizzata per l’impianto di illuminazione, per il funzionamento degli impianti di 
abbattimento, per i compressori, per caricare le batterie degli automezzi e per il funzionamento di macchine 
utensili e per lo spettrometro utilizzato per eseguire le analisi di laboratorio. 
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Sono inoltre presenti due caldaie per il riscaldamento uffici e per la produzione acqua calda servizi e 
spogliatoi. 
E’ presente un serbatoio interrato, opportunamente vetrificato, con relativo distributore di gasolio che viene 
utilizzato per il rifornimento degli autocarri, della macchina operatrice (ragno solleva rottami) e dei carrelli 
elevatori.  
L’acquisto annuale di gasolio è pari a circa 105.000 litri. Si stima che circa 90.000 litri vengano utilizzati per 
gli autocarri e 15.000 litri per i carrelli elevatori e la macchina operatrice. 
 
5.Informazioni relative alla vita utile prevista pe r il complesso IPPC ed alle problematiche connesse 

con la chiusura, messa in  sicurezza, bonifica e ri pristino del sito interessato  
E’ stimata una vita utile dell’insediamento fino al 2050 e non sono previste bonifiche ai sensi del D.Lgs. 
152/2006. 
Non si ha notizia di sversamenti o incidenti che hanno interessato l’area dell’insediamento. 
 
6.Impianti a rischio di incidente rilevante 
L’impianto non è a rischio di incidente rilevante.  
A tale proposito l’Azienda dichiara che, tenuto conto della recente classificazione dell’ossido di zinco come N 
(pericoloso per l’ambiente) e R50/53 (altamente tossico per gli organismi acquatici), il quantitativo di zinco 
presente in stabilimento, sotto forma di ossido nelle polveri e granelle vendute in big-bag ai recuperatori, 
risulta senz’altro  inferiore al quantitativo indicato nella colonna 2 parte 2 del D.Lgs. 334/99 (100 tonnellate) 
necessario a far ricadere l’attività nel campo di applicazione del decreto. 
 
7.Valutazione integrata dell’inquinamento, dei cons umi energetici ed interventi previsti di riduzione 

integrata. 
L’impatto sull’ambiente dell’attività è essenzialmente legata alle emissioni in atmosfera. 
Viene operato un recupero di calore dei fumi di combustione delle linee forno n. 1 e n. 3 finalizzato al 
mantenimento della temperatura di fusione nei rispettivi forni di attesa. 
 
Con il DM 31.01.2005 (Allegato V) sono state emanate le linee guida relative ad “impianti di fusione e lega di 
metalli non ferrosi, compresi i prodotti di recupero (affinazione, formatura in fonderia), con una capacità di 
fusione superiore a 4 tonnellate al giorno per il piombo e il cadmio o a 20 tonnellate al giorno per tutti gli altri 
metalli”. 
Per forni a crogiolo del tipo di quelli utilizzati dall’Azienda le linee guida forniscono i seguenti consumi e 
prestazioni ambientali: 

- combustibili  <538 kg/t 
- efficienza termica 30-57% 
- energia elettrica  414 kWh/t 
 
BAT gestionali: 
- stoccaggio materie prime su superfici impermeabili o in aree coperte 
- riciclo dei ritorni 
- incremento dell’efficacia del forno (regime e posizione del bruciatore, caricamento, temperatura 

operativa, tipo di metallo) 
- utilizzo di filtri a maniche (polveri<20 mg/Nm3) 
- sistemi di chiusura ed isolamento per ridurre i livelli di emissione sonora 

 
Il processo non dà luogo a: 
- scarichi idrici industriali 
- emissioni al suolo 
Non è fatto uso di acqua per il ciclo produttivo. 
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Parte 2 – Limiti e Prescrizioni 
 
2.1.Prescrizioni di carattere generale 
Richiamati anche i principi generali di cui all’articolo 6, comma 16, del D. Lgs. 3 aprile 2006, n.152 
relativamente all’attività autorizzata dell’Azienda, si dispongono le seguenti prescrizioni di carattere generale: 
1. il ciclo produttivo e le modalità gestionali devono essere conformi a quanto descritto nella relazione 

tecnica (ed alle successive integrazioni fornite) allegata alla domanda per il rilascio dell’Autorizzazione 
Integrata Ambientale nonché nel presente allegato, laddove non contrastino con le prescrizioni del 
provvedimento di rinnovo. 

2. Ogni modifica del ciclo produttivo e/o dei presidi e delle attività antinquinamento deve essere 
preventivamente comunicata alla Provincia di Genova ed all’ARPAL - Dipartimento Provinciale di 
Genova, fatta salva la necessità di presentare nuova domanda di autorizzazione nei casi previsti dal 
D.Lgs. n. 152/2006, quale modifica sostanziale. 

3. Deve essere garantita la custodia continuativa dell’impianto, sottoponendo a periodici interventi di 
manutenzione tutti i macchinari, le linee di produzione ed i sistemi di contenimento/abbattimento delle 
emissioni in tutte le matrici ambientali. 

4. Devono essere prese le opportune misure di prevenzione dell’inquinamento, applicando - in particolare - 
le migliori tecnologie disponibili. 

5. Devono essere prese le misure necessarie per prevenire gli incidenti e limitarne le conseguenze. 
6. In caso di eventi o incidenti che influiscano significativamente sull’ambiente, dovrà essere data 

tempestiva comunicazione a Provincia di Genova e ARPAL - Dipartimento Provinciale di Genova.  
7. Deve essere minimizzata la produzione di rifiuti e comunque deve essere privilegiato l’invio dei rifiuti a 

recupero. Ove ciò sia tecnicamente ed economicamente impossibile, tali rifiuti dovranno essere eliminati 
evitandone e riducendone l’impatto sull’ambiente, nel rispetto della normativa vigente in materia. 

8. La movimentazione e lo stoccaggio dei rifiuti devono essere svolte sempre in condizioni di sicurezza e 
con modalità tali da: 
a. evitare la dispersione di materiale pulverulento nonché gli sversamenti al suolo di liquidi; 
b. evitare l’inquinamento di aria, acqua, suolo, sottosuolo ed acque sotterranee; 
c. evitare, per quanto possibile, rumori e molestie olfattive, adottando tutte le cautele volte ad impedire 

la formazione degli odori; 
d. rispettare le norme igienico – sanitarie; 
e. evitare ogni danno o pericolo per la salute o pericolo per la salute, l’incolumità, il benessere e la 
sicurezza della collettività e degli addetti all’impianto. 

9. L’energia deve essere utilizzata in modo efficiente. 
10. Devono essere effettuate le verifiche prescritte e gli eventuali ulteriori interventi tecnici ed operativi che le 

Autorità preposte al controllo ritengano necessari per la gestione dell’insediamento produttivo. 
11. Devono essere effettuati i controlli periodici delle emissioni e dei processi produttivi secondo quanto 

definito nel Piano di Monitoraggio e Controllo (P.M.C.) di cui all’Allegato 1, comunicando alla Provincia di 
Genova ed all’ARPAL - Dipartimento Provinciale di Genova, con almeno 15 giorni di anticipo, le date in 
cui si intende effettuare tali autocontrolli, per consentire l’eventuale presenza delle strutture tecniche di 
controllo. 

12. Devono essere predisposti “Registri per la conduzione degli impianti ”, vistati dalla Provincia 
preventivamente all’utilizzo. I Registri devono essere conservati per cinque anni dalla data dell’ultima 
registrazione ed esibiti a richiesta degli organi di controllo, unitamente ad eventuale ulteriore 
documentazione (certificati analitici, certificati di trasporto di acque, fanghi e liquami, etc.). I Registri 
devono, in particolare, contenere le seguenti informazioni: 
− data, ora e tipo degli eventuali disservizi all’impianto nel suo complesso; 
− periodi di fermata dell’impianto (ferie, manutenzione, ecc.); 
− data e ora dei campionamenti effettuati per le analisi periodiche. 

13. Deve essere inviata alla Provincia di Genova, al Comune di Genova ed all’ARPAL - Dipartimento 
Provinciale di Genova, la relazione annuale sul Piano di Monitoraggio e Controllo entro il 31 maggio 
dell’anno successivo al quale si riferiscono gli autocontrolli. I dati relativi al monitoraggio dovranno 
essere trasmessi anche su supporto informatico e, in particolare le tabelle riassuntive dovranno essere 
elaborate in formato .XLS. 

14. Tutti i dati raccolti durante l’esecuzione del Piano di Monitoraggio e Controllo devono essere conservati 
dall’Azienda su idoneo supporto informatico per almeno 5 anni e messi a disposizione per eventuali 
controlli da parte degli enti preposti. 

15. Deve essere comunicata agli stessi Enti: 
− entro e non oltre sette giorni dal ricevimento del referto analitico a seguito dei controlli effettuati, il 

superamento di un limite stabilito dalla presente Autorizzazione Integrata Ambientale; a seguire, nel 
minimo tempo tecnico, devono essere documentate con breve relazione scritta le cause di tale 
superamento e le azioni poste in essere per rientrare nei limiti previsti dall’autorizzazione; 

− nel più breve tempo possibile - a mezzo fax - l’eventuale verificarsi di emissioni accidentali in aria, 
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acqua o suolo. 
16. La cessazione dell’attività degli impianti autorizzati con l’A.I.A. dovrà essere preventivamente 

comunicata alla Provincia di Genova e all’ARPAL – Dipartimento Provinciale di Genova. Dovrà essere 
evitato qualsiasi rischio di inquinamento al momento della eventuale cessazione definitiva delle attività, 
che dovrà essere preventivamente comunicata alla Provincia di Genova e all’ARPAL – Dipartimento 
Provinciale di Genova; il sito dovrà essere, pertanto, ripristinato ai sensi della normativa vigente in 
materia di bonifiche e di ripristino ambientale, predisponendo, al riguardo, le opportune indagini per 
verificare la eventuale contaminazione delle varie matrici ambientali secondo la disciplina vigente, fatti 
salvi altri eventi accidentali per i quali si renda necessario procedere anche durante la normale attività 
industriale. 

17. Il serbatoio interrato del gasolio per autotrazione da 5 m3 deve essere sottoposto a prove di tenuta con 
frequenza annuale. Gli esiti delle prove dovranno essere riportati nella relazione annuale di cui al punto 
13.  

 
2.2.Emissioni in atmosfera  
2.2.A.Quadro dei limiti 
18. L’Azienda deve rispettare per le emissioni in atmosfera i limiti di Tabella I, riferiti a 0°C ed a  1013 hPa. 
 

  origine portata 
Nm3/h 

inquinanti mg/Nm3 

E1 
forno fusorio 

+ 
scorificazione 

20.000 

E4 forno fusorio 13.500 
E6 nuovo forno fusorio 15.500 
E8 vibrovaglio 1.000 

polveri 
metalli tab.B, classe I 
metalli tab.B, classe II 
metalli tab.B classe III 

20 
0.2 
1 
5 

Tabella I 
 
2.2.B.Quadro dei monitoraggi 
19. I controlli analitici dovranno essere eseguiti con le modalità e frequenze riportate nel P.M.C. allegato al 

presente provvedimento.  
20. Nelle more della valutazione degli esiti della campagna di monitoraggio di cui al punto 21, le emissioni 

E1, E4, E6 ed E8 dovranno essere sottoposte a verifica analitica discontinua, mediante rilevamento 
sperimentale per la determinazione dei parametri polveri e metalli tabella B classi I,II e III, da effettuarsi 
adottando le metodologie riportate nella tabella seguente: 

 

Manuale U.N. I.CHIM. n. 158/1988 Misure alle emissioni. 
Strategie di campionamento e criteri di valutazione. 

Norma UNI EN ISO 16911-1 :2013 
Emissione da sorgente fissa. 
Determinazione manuale ed automatica della velocità e della portata 
di flussi in condotti.  Parte 1 : metodo di riferimento manuale    

Norma UNI EN 13284 - 1: 2003 
Emissione da sorgente fissa. 
Determinazione della concentrazione in massa di polveri in basse 
concentrazioni – metodo manuale gravimetrico. 

Manuale U.N. I.CHIM. n. 723/1986 
o UNI EN 14385:2004 
 

Emissioni da sorgente fissa. 
Determinazione dell'emissione totale di metalli. 

Tabella II 
 

2.2.C.Quadro delle prescrizioni 
21. Entro 60 giorni dal rilascio del rinnovo dell’A.I.A. dovrà essere effettuata una campagna di monitoraggio 

delle emissioni E1, E4 e E6 originate dai forni di fusione per la determinazione dei parametri: polveri, 
metalli, diossine (PCDD) e furani (PCDF), IPA. 

22. Per ciascuna delle tre emissioni dovranno essere effettuati almeno tre campionamenti nelle condizioni di 
esercizio le più gravose possibili. 

23. I controlli analitici dovranno essere eseguiti adottando le metodologie riportate di seguito: 
 

parametro metodo analitico 
polveri U.N.I.CHIM  n. 13284-1 
Metalli tabella B classi I,II e III U.N.I.CHIM n. 723 o UNI EN 14385:2004 
PCDD+PCDF UNI EN 1948 1/2/3 
IPA DM 25/08/2000 Allegato 3 + UNICHIM 825 
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24. Le concentrazioni di diossine e furani (PCDD/PCDF) dovranno essere espresse come ng/Nm3 I-TEQ 
(concentrazione “tossica equivalente”). 

25. Gli esiti della campagna di monitoraggio (referti e relazione di accompagnamento riportante anche 
informazioni circa la tipologia e le percentuali in peso dei rifiuti utilizzati per la carica dei forni in 
occasione dei campionamenti) dovranno essere trasmessi alla Provincia di Genova, all’ARPAL, alla ASL 
3 e al Comune di Genova entro la scadenza di cui al punto 21.  

26. Sulla base dei risultati della campagna di monitoraggio la Provincia di Genova, sentiti gli altri Enti, 
valuterà la necessità di fissare ulteriori prescrizioni per le emissioni in questione, non ultima l’eventuale 
installazione di nuovi impianti di abbattimento o l’implementazione dei dispositivi di abbattimento 
attualmente installati.    

27. L’Azienda dovrà mantenere regolarmente in funzione tutti gli impianti di captazione e di abbattimento 
durante lo svolgimento delle varie attività produttive alle quali sono asserviti gli impianti stessi. 

28. Gli impianti dovranno essere gestiti in modo da minimizzare, per quanto tecnicamente possibile, le 
emissioni diffuse di polveri. 

29. Le analisi di cui al quadro 2.2.B dovranno essere eseguite da tecnico abilitato e nei referti dovranno 
essere riportate le modalità di campionamento nonché i metodi analitici utilizzati. 

30. La scadenza per l’effettuazione dei controlli analitici è fissata al 31 dicembre di ogni anno. 
31. Il campionamento delle emissioni in atmosfera deve essere effettuato in conformità alle seguenti 

metodologie: 
 

Manuale U.N. I.CHIM. n. 158/1988 Misure alle emissioni. 
Strategie di campionamento e criteri di valutazione. 

Norma UNI EN ISO 16911-1 :2013 
Emissione da sorgente fissa. 
Determinazione manuale ed automatica della velocità e della portata 
di flussi in condotti.  Parte 1 : metodo di riferimento manuale    

Norma UNI EN 13284 - 1: 2003 
Emissione da sorgente fissa. 
Determinazione della concentrazione in massa di polveri in basse 
concentrazioni – metodo manuale gravimetrico. 

Manuale U.N. I.CHIM. n. 723/1986 
o UNI EN 14385:2004 
 

Emissioni da sorgente fissa. 
Determinazione dell'emissione totale di metalli. 

 
32. L’Azienda deve comunicare alla Provincia di Genova e all’ARPAL – Dipartimento Provinciale di Genova, 

con almeno 15 giorni di anticipo, la data di effettuazione dei controlli suddetti. 
33. I referti dei controlli analitici devono essere conservati dall’Azienda per almeno 5 anni e messi a 

disposizione per eventuali controlli da parte degli enti preposti. 
34. Entro 30 giorni dal rilascio del rinnovo dell’A.I.A. dovrà essere installato un sistema di captazione delle 

emissioni diffuse di polveri prodotte dall’operazione di svuotamento sul vaglio vibrante degli scarti 
prodotti dalla separazione dello zinco dalle schiumature, operazione svolta nella linea del forno n. 2. 

35. Al fine di mantenere in perfetta efficienza i dispositivi di abbattimento, i filtri a maniche devono essere 
sottoposti a manutenzione periodica secondo le modalità e le frequenze individuate nel P.M.C.. 

36. Sul “Registro di conduzione degli impianti” di cui al punto 12 del Quadro 2.1 dovranno essere registrati 
gli interventi di manutenzione ordinaria e straordinaria nonché eventuali guasti o disservizi. 

37. Il registro di cui al punto precedente deve essere conservato dall’Azienda per almeno 3 anni dall’ultima 
registrazione e messo a disposizione per eventuali controlli da parte degli enti preposti. 

38. In caso di disservizio degli impianti di abbattimento si dovrà procedere alla fermata delle lavorazioni a 
monte nei tempi tecnici indicati nelle premesse (fusione 5÷6 ore, vibrovaglio immediata) e non potrà 
essere ripresa fino al ripristino della funzionalità degli impianti di abbattimento stessi. 

39. Il disservizio di cui sopra dovrà essere comunicato alla Provincia di Genova e all’ARPAL – Dipartimento 
Provinciale di Genova entro e non oltre le successive 8 ore lavorative. 

 
2.2.D. Collaudo analitico delle emissioni di nuovi impianti 
Fatto salvo quanto previsto al punto 2 del quadro “2.1.Prescrizioni di carattere generale”: 
40. Almeno 15 giorni prima della messa in esercizio di nuovi impianti originanti emissioni in atmosfera, 

l’Azienda dovrà darne comunicazione alla Provincia di Genova, al Comune di Genova e all’ARPAL - 
Dipartimento Provinciale di Genova. 

41. I nuovi impianti dovranno essere messi a regime entro 30 giorni dalla data di messa in esercizio. La data 
di messa a regime dovrà essere comunicata alla Provincia di Genova, al Comune di Genova e 
all’ARPAL - Dipartimento Provinciale di Genova. 

42. E’ facoltà del Gestore, in caso di problemi tecnici o di avarie o di altre motivazioni di carattere tecnico, 
chiedere all’Autorità Competente, motivando adeguatamente, una proroga per la fase di messa a regime 
degli impianti da sottoporre a collaudo.  

43. L’azienda dovrà procedere, nei 15 giorni successivi alla data di messa a regime, al collaudo analitico 
delle eventuali emissioni in atmosfera originate dai nuovi impianti. 
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44. L’Azienda dovrà trasmettere i referti analitici del collaudo alla Provincia di Genova, al Comune di 
Genova e all’ARPAL - Dipartimento Provinciale di Genova entro 30 giorni dalla data di esecuzione del 
collaudo stesso. 

45. La Provincia di Genova si riserva, sulla base degli esiti dei collaudi, di fissare eventuali ulteriori 
prescrizioni per le emissioni in esame, procedendo all’aggiornamento del provvedimento di 
autorizzazione. 

 
2.3.Produzione e gestione dei rifiuti 
2.3.A.Quadro dei rifiuti prodotti  
46. I rifiuti prodotti nell’ambito del ciclo produttivo dovranno essere gestiti conformemente alle modalità 

indicate nella Tabella III (per la posizione degli stoccaggi fare riferimento alla sigla e planimetria 
allegata): 
 

Sigla Codice Descrizione Modalità di stoccaggio Destinazione 
(recupero/smaltimento)  

R1 100504 altre polveri e 
particolato 

Capannone A 
20 big bags  

da 1 m3 
R13 

R2 100511 scorie e 
schiumature 

Capannone A 
Cassone metallico da 5 

m3 / big bags 
R13 

R3 170405 ferro e acciaio 
Di fronte al capannone G 

Cassone scarrabile 
coperto da 20 m3 

R13 

R4 130205* scarti di olio 
minerale 

Garage F 
In fusti su bacino 500 l R13 

R5 200304 fanghi delle fosse 
settiche 2.000 l D8 

R6 150203 

assorbenti, 
materiali filtranti, 

stracci e indumenti 
protettivi, diversi da 

quelli di cui alla 
voce 150202  

Zona deposito sotto 
strada 

In sacchi 
2 m3 

D1 

R7 191203 metalli non ferrosi 
Capannone G 

Cassoni metallici 
20 m3 

R13 

R8 150103 imballaggi in legno 

Zona deposito sotto 
strada 

In cumulo 
10 m3 

R13 

R9 170404 zinco 
Capannone A 

In cumulo 
20 m3 

R13 

R10 170904 
rifiuti misti 

dell’attività di 
demolizione 

Zona deposito sotto 
strada 

In cassoni metallici 
5 m3 

D1 

Tabella III 
 
2.3.B.Quadro delle prescrizioni 
47. Il tempo massimo di stoccaggio per i rifiuti indicati in Tabella V è fissato in 12 mesi dalla data di presa in 

carico sul registro di carico e scarico rifiuti. 
48. La gestione di rifiuti non compresi tra le tipologie elencate in Tabella III dovrà avvenire in regime di 

“deposito temporaneo” nel rispetto delle condizioni stabilite dall’art. 183 comma 1 lettera bb) del D. Lgs. 
152/2006 e s.m.i.. 

49. I siti di stoccaggio e i contenitori utilizzati per il deposito dei rifiuti, devono essere individuati con 
opportuni dispositivi (cartelli, etichette, targhe, segnaletica orizzontale ecc.) ben visibili per dimensioni e 
collocazione, indicanti la natura dei rifiuti stessi con i relativi CER. 

50. I vari recipienti devono possedere adeguati requisiti di resistenza in relazione alle proprietà chimico-
fisiche ed alle caratteristiche del contenuto e devono essere provvisti sia di idonee chiusure per impedire 
la fuoriuscita del contenuto sia di dispositivi atti a rendere sicure ed agevoli le operazioni di carico, 
scarico e movimentazione. 
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51. Le aree di stoccaggio dei rifiuti prodotti devono essere distinte da quelle utilizzate per lo stoccaggio dei 
rifiuti da recuperare nell’ambito del ciclo produttivo e da quelle  utilizzate per lo stoccaggio delle materie 
prime non rifiuto.  

52. Lo stoccaggio dei rifiuti deve essere eseguito in modo tale da consentire una facile ispezionabilità ed 
una sicura movimentazione. 

53. Tutti i rifiuti pericolosi devono essere stoccati al coperto su basamenti impermeabilizzati. 
54. L’eventuale stoccaggio dei rifiuti in aree esterne deve avvenire in modo tale da impedirne il dilavamento 

e la dispersione degli stessi a causa degli agenti atmosferici. Lo stoccaggio in cumuli deve avvenire su 
basamenti impermeabilizzati che permettano la separazione dei rifiuti dal suolo sottostante utilizzando 
dispositivi anche mobili per la copertura dei rifiuti stessi. Nel caso di utilizzo di cassoni scarrabili deve 
essere previsto l’impiego di dispositivi di copertura anche mobili. La copertura potrebbe non essere 
necessaria per i soli rifiuti solidi non soggetti a rilasci di contaminanti né a fenomeni di dispersione o di 
alterazione da parte degli agenti atmosferici (es. imballaggi in legno puliti). 

55. I piazzali devono essere mantenuti sgombri da rifiuti al di fuori delle aree adibite allo stoccaggio degli 
stessi. 

56. I rifiuti potranno sostare sul piazzale esterno al di fuori delle aree adibite allo stoccaggio solamente per il 
tempo tecnico necessario allo scarico e al trasferimento ai siti di stoccaggio dedicati. 

57. Deve essere mantenuta integra l’impermeabilizzazione delle aree di stoccaggio dei rifiuti. 
58. Per quanto riguarda la gestione dei sottoprodotti l’Azienda ha l’onere di documentare e dimostrare in 

fase di controllo la sussistenza di tutti i presupposti per legittimare l’esenzione dalla normativa vigente in 
materia di rifiuti conformemente a quanto indicato all’art. 184-bis del D. Lgs 152/2006 e s.m.i.. 

59. A seguito di operazioni di manutenzione degli impianti, l’Azienda deve assicurare la distinzione tra le 
parti di impianto riutilizzabili nel ciclo produttivo e quelle che devono essere gestite come rifiuti. I 
macchinari non più idonei a soddisfare i bisogni cui essi erano originariamente destinati, pur se non 
ancora privi di valore economico, rientrano nella disciplina dei rifiuti. 

60. Per quanto riguarda eventuali stoccaggi di oli usati devono essere rispettate le condizioni previste dal 
Regolamento di cui al D.M. 392/96 e s.m.i. quindi con un volume massimo di 500 litri, salvo 
adeguamento dello stoccaggio ai requisiti previsti all’All. C dello stesso Regolamento. In tale situazione 
dovrà essere comunque data comunicazione preventiva alla Provincia per le opportune valutazioni. 

61. Modifiche alla gestione sopra citata dei siti di stoccaggio dovranno essere preventivamente comunicate 
alla Provincia di Genova e all’ARPAL – Dipartimento Provinciale di Genova allegando le nuove posizioni 
su planimetria, per le opportune valutazioni. 

 
2.3.C.Recupero dei rifiuti  
62. Nell’ambito del ciclo produttivo possono essere recuperate le seguenti tipologie di rifiuti: 

− CER 100809 altre scorie da metallurgia termica di altri minerali non ferrosi 
− CER 101003 scorie di fusione 
− CER 120102 polveri e particolato di materiale ferroso 
− CER 120103 limatura e trucioli di materiale non ferroso 
− CER 120104 polveri e particolato di materiale non ferroso 
− CER 120199 rifiuti non specificati altrimenti da lavorazioni e trattamento fisico e meccanico 

superficiale di metalli 
− CER 170402 alluminio 
− CER 170404 zinco 
− CER 170405 ferro e acciaio 
− CER 170407 metalli misti 
− CER 191203 metalli non ferrosi da trattamento meccanico dei rifiuti non specificato altrimenti 
− CER 200140 metallo 

63. I rifiuti in ingresso devono essere sottoposti ai controlli previsti dal Piano di Monitoraggio e Controllo 
nonché alla “procedura di accettazione” predisposta dall’Azienda. 

64. I rifiuti avviati a fusione devono essere sempre sottoposti a operazioni di cernita al fine di minimizzare il 
contenuto di materiali estranei quali plastica, gomma, oli, vernici, etc..  

65. Entro 30 giorni dal rilascio del rinnovo dell’A.I.A. l’Azienda dovrà istituire, per ogni tipologia di rifiuto da 
avviare a fusione, una “scheda di omologa” che dovrà contenere almeno le seguenti informazioni: 
anagrafica del produttore del rifiuto, codice CER del rifiuto, attività che lo ha originato il rifiuto, 
caratteristiche merceologiche, tipologia e percentuale in peso degli eventuali materiali estranei presenti, 
caratterizzazione analitica, modalità di conferimento.  

66. Lo stoccaggio e la movimentazione dei rifiuti avviati a recupero devono essere svolte con le modalità di 
cui al quadro 2.2.B. 
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67. I rifiuti costituiti da rottami metallici e RAEE devono essere sottoposti a controllo radiometrico secondo le 
modalità di seguito riportate: 
− il controllo radiometrico deve essere eseguito da personale appositamente formato, preferibilmente da 

un Esperto Qualificato (E.Q.) almeno di secondo grado; 
− lo strumento di misura di radiazioni ionizzanti deve essere tarato presso un centro S.I.T. con 

frequenza almeno biennale; 
− deve essere predisposto preventivamente da un E.Q. almeno di secondo grado un piano di intervento 

da attuarsi in caso di rilevamento di livelli anomali, comprensivo di norme di radioprotezione; 
− il personale deve essere reso edotto e formato dal punto di vista radioprotezionistico da un E.Q. 

almeno di secondo grado, in relazione all’eventuale ritrovamento di materie radioattive; 
− in caso di rilevamento di livelli anomali deve essere immediatamente informata l’autorità P.S. più 

vicina (art. 25 D.Lgs. 230/95 e s.m.i.). Inoltre deve essere data comunicazione ai competenti organi 
del S.S.N., al Comando Provinciale dei VVFF, alla Direzione Provinciale del Lavoro e ad ARPAL; 

− le operazioni conseguenti il rilevamento di livelli anomali dovranno essere eseguite sotto la 
supervisione di unE.Q. di almeno secondo grado con apposito incarico, che curerà la sorveglianza 
fisica della radioprotezione; 

− il controllo radiometrico sui carichi dovrà essere eseguito in un’area appositamente individuata, tale 
per cui, in caso di successivo rilevamento radiometrico di livelli anomali, il carico non debba essere 
necessariamente spostato; 

− il controllo radiometrico deve essere eseguito immediatamente all’arrivo del carico; 
− deve essere compilato un registro delle rilevazioni indicante almeno: data, ora, dati identificativi del 

carico atti alla ricostruzione della provenienza, esito delle misure, valore delle misure di fondo 
ambientale.             

68. I rifiuti messi in riserva devono essere avviati alle operazioni di recupero entro 1 anno dalla ricezione. 
69. Deve essere distinto il settore per il conferimento dei rifiuti da quello di messa in riserva. La superficie 

del settore di conferimento deve essere pavimentata. La superficie dedicata al conferimento deve avere 
dimensioni tali da consentire un’agevole movimentazione dei mezzi e delle attrezzature in ingresso e in 
uscita. 

70. Lo stoccaggio dei rifiuti deve essere effettuato in modo tale da non modificarne le caratteristiche e 
comprometterne il successivo recupero.  

 
2.3.D.Tracciabilità 
71. L’Azienda deve applicare una procedura di gestione dei rifiuti in grado di garantire sia la tracciabilità dei 

rifiuti in ingresso che di quelli prodotti.  
72. L’Azienda deve inoltre garantire la tracciabilità dei rifiuti anche nella composizione delle singole cariche 

dei forni redigendo appositi documenti (“ordini di lavorazione”) sui quali devono essere riportate le 
seguenti informazioni: numero lotto del rifiuto, ubicazione dello stoccaggio, quantitativo impiegato. Nel 
caso in cui la composizione della carica subisse variazioni nel corso del ciclo di fusione a causa della 
disponibilità dei materiali e dei risultati delle analisi spettroscopiche effettuate, tale variazione dovrà 
essere annotata sull’”ordine di lavorazione”. 

 
2.3.E.Prescrizioni sui rifiuti in uscita dall’impia nto  
73. Per i rifiuti prodotti l’Azienda deve effettuare i controlli previsti dal Piano di Monitoraggio e Controllo. 
74. I rifiuti prodotti devono essere inviati ad impianti di recupero o smaltimento debitamente autorizzati ai 

sensi del D. Lgs. 152/2006 e s.m.i. A tal fine l’Azienda è tenuta, ogni qual volta si avvalga di terzi per 
operazioni di smaltimento e/o recupero successive allo stoccaggio e/o al trattamento dei rifiuti, ad 
accertarsi che questi siano in possesso dei necessari titoli autorizzativi (autorizzazioni e iscrizioni), 
richiedendo copia della relativa documentazione. 

75. Per i rifiuti da imballaggio devono essere privilegiate le attività di recupero e di riutilizzo previa bonifica 
da realizzarsi secondo modalità codificate e volte alla tutela ambientale e sanitaria per l’operatore. 

 
2.3.F.Gestione acque meteoriche area distributore c arburante 
76. I lavori e le opere di adeguamento alle previsioni del “Piano di Prevenzione e gestione relativo alle 

acque di prima pioggia e lavaggio” approvato ed alle prescrizioni dettate dall’autorità competente 
dovranno essere ultimati entro 90 giorni dalla data di pubblicazione all’Albo Pretorio della Provincia di 
Genova del presente provvedimento. 

77. Il pozzetto di raccolta delle acque meteoriche dovrà essere dotato di dispositivo atto ad evitare l’afflusso 
di acque di dilavamento una volta che questo sia stato riempito completamente. Il pozzetto dovrà inoltre 
essere protetto dagli agenti atmosferici mediante coperchio a tenuta.   

78. L’intera rete di captazione e raccolta delle acque reflue (canalette, pozzetto, etc..) dovrà essere tenuta 
perfettamente efficiente (vista l’esperienza ILVA proporrei di eliminare la parte barrata). 
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79. Il pozzetto dovrà essere ispezionato da personale addetto al termine di ogni evento meteorico e 
svuotato entro un arco di tempo compreso tra 48 e 60 ore dall’ultimo evento meteorico, al fine di 
garantire sempre la totale capacità di accumulo. L’esito dell’ispezione e l’eventuale necessità di svuotare 
l’accumulo, dovrà essere annotata sul registro d conduzione dell’impianto. 

80. La superficie delle aree esposte ad inquinamento dovrà essere mantenuta in buono stato di 
manutenzione, priva di crepe, fessurazioni, buche, etc., al fine di evitare infiltrazioni negli strati 
superficiali del suolo di acque contaminate. 

81. L’area interessata dal rifornimento dei mezzi dovrà essere periodicamente sottoposta ad operazione di 
pulizia mediante spazzamento manuale e/o automatico. 

82. L’Azienda dovrà predisporre un protocollo operativo contenente le operazioni di prevenzione e di 
gestione contenente le informazioni di cui al punto 3 dell’Allegato A al R.R. 10 luglio 2009 n. 4. 

83. Per lo smaltimento delle acque reflue nel pozzetto di contenimento dovrà essere impiegata apposita 
ditta autorizzata ai sensi di legge; la documentazione relativa alle operazioni di smaltimento dovrà 
essere conservata dal titolare dello scarico e messa a disposizione su richiesta della Provincia di 
Genova e delle strutture di controllo per un periodo di cinque anni. 

 
2.3.G.Altre prescrizioni gestionali ed amministrati ve 
84. Dovrà essere mantenuta una polizza assicurativa a copertura di eventuali danni ambientali e danni a 

terzi derivanti dall’esercizio dell’attività dell’impianto in oggetto. 
 

2.4.Emissioni sonore 
2.4.A.Quadro dei limiti 
85. L’azienda è tenuta al rispetto dei valori limite genericamente definiti, ai sensi della normativa di settore 

(L. 447/95 e dal D.P.C.M. 14.11.1997), per tutto il territorio in cui è insediato lo stabilimento e aree 
circostanti. In relazione ai limiti di zona (per l’ambiente esterno) introdotti con la classificazione acustica 
comunale del Comune di Genova, è da considerarsi, ai fini della presente autorizzazione, quella vigente 
al momento del rilascio dell’Autorizzazione Integrata Ambientale. 

 
2.4.B.Quadro dei monitoraggi 
86. Le emissioni sonore dello stabilimento devono essere sottoposte a monitoraggio secondo le modalità 

riportate nel Piano di Monitoraggio e Controllo. 
 

2.4.C.Quadro delle prescrizioni 
87. Le misure di livello acustico, effettuate da Tecnico Competente in Acustica Ambientale ai sensi della L. 

447/1995,  dovranno essere condotte conformemente a quanto stabilito nel Piano di Monitoraggio per 
quanto riguarda sia i siti di misura sia la frequenza di monitoraggio, fatte salve necessità di monitoraggio 
a seguito di eventuali modifiche impiantistiche rilevanti o successivamente ad eventuali interventi di 
mitigazione. 

88. Per l’esecuzione delle misure dei livelli di immissione e di emissione i riferimenti tecnici principali sono 
costituiti dal D.M. 16.03.1998 e dalla norma UNI 10855 ed eventuali successive modifiche e/o 
integrazioni e/o evoluzioni. 

89. I risultati di rilievi fonometrici ed eventuali elaborazioni degli stessi dovranno essere corredati dalla 
valutazione dell’incertezza dei dati stessi; per la valutazione dell’incertezza i riferimenti tecnici sono dati 
primariamente dalle norme UNI/TR 11326 e UNI CEI ENV 13500 e loro eventuali modifiche e/o 
integrazioni e/o evoluzioni, secondariamente dalla letteratura tecnico-scientifica di settore. 

90. Qualora vengano utilizzati anche modelli numerici per la stima della rumorosità ambientale, dovrà 
essere descritto il modello utilizzato e verificata la applicabilità dello stesso al contesto esaminato. Il 
modello, se utilizzato quale strumento diagnostico, dovrà essere calibrato in accordo con le procedure 
definite dalla norma UNI 11143 ed eventuali modifiche e/o integrazioni e/o evoluzioni, secondariamente 
si potrà fare riferimento alla letteratura tecnico-scientifica di settore. 

91. In ogni caso, i risultati delle elaborazioni modellistiche di cui al punto precedente dovranno essere 
corredati dalla stima dell’incertezza degli stessi, facendo riferimento alle norme UNI/TR 11326 e UNI CEI 
ENV 13500 e loro eventuali modifiche e/o integrazioni e/o evoluzioni e, secondariamente, alla letteratura 
tecnico-scientifica di settore. 

92. L’azienda dovrà trasmettere i risultati del monitoraggio alla Provincia di Genova e all’ARPAL – 
Dipartimento Provinciale di Genova conformemente a quanto stabilito nel Piano di Monitoraggio e 
Controllo. 

93. Tutte le modifiche della linea di produzione e degli impianti di servizio, conseguenti ad ammodernamenti 
o manutenzioni ordinaria e straordinaria, devono essere attuate privilegiando, se possibile, interventi che 
portino ad una riduzione dell’emissione sonora complessiva dallo stabilimento e comunque verificando 
che le componenti installate non peggiorino la situazione emissiva preesistente. 

94. Qualora i livelli sonori, rilevati durante le campagne di misura di cui al punto 1, facciano riscontrare 
superamenti di limiti stabiliti dalla classificazione acustica, l’Azienda dovrà tempestivamente segnalare la 
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situazione agli Enti preposti, ai sensi della L. 447/1995 e della L.R. 12/1998, all’ARPAL ed alla Provincia 
di Genova, quale Autorità Competente all’AIA ai sensi della vigente normativa; inoltre l’Azienda dovrà 
elaborare e trasmettere agli stessi Enti un piano di interventi che consentano di riportare i livelli sonori al 
di sotto dei limiti previsti dalla Classificazione Acustica. 

 
 
Parte 3 - Sintesi delle attività di controllo e res ponsabilità delle stesse 
Il gestore svolge tutte le attività previste dal Piano di Monitoraggio anche avvalendosi di una società terza 
contraente. 
Nell’ambito delle attività di controllo previste dal Piano di Monitoraggio, e pertanto nell’ambito temporale di 
validità dell’A.I.A. di cui il Piano di Monitoraggio e Controllo è parte integrante, l’ARPAL - Dipartimento 
Provinciale di Genova svolge, ai sensi del comma 3 dell’art. 29-decies del D.Lgs n.152/2006 e s.m.i. e con 
oneri a carico del gestore, le attività indicate nel PMC allegato. 

 
 
 


