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SCHEDA «C»: DESCRIZIONE E ANALISI DELL’ATTIVITÀ PRODUTTIVA 

 

 Sezione C.1 – Storia  tecnico-produttiva del complesso
1
, 

2
 

 

DEMA S.p.A. nasce nel 1993 a Pozzuoli (Napoli) come azienda di progettazione e di ingegneria per 

il settore aeronautico. Nel 2001 alla progettazione affianca la produzione di componenti 

aeronautici con l’apertura di uno stabilimento a Somma Vesuviana (Napoli), nell’ex area dismessa 

della FAG S.p.A.. 

Inizialmente presso il sito di Somma Vesuviana viene svolta la lavorazione di lamiere metalliche 

per la produzione di semicomponenti nel settore aeronautico. 

Successivamente nel 2006 la DEMA SpA raddoppia l’area dello stabilimento di Somma Vesuviana 

ed introduce anche nuovi processi, come la verniciatura dei componenti aeronautici. 

L’evoluzione tecnologica e la pressante richiesta del mercato di un prodotto sempre più 

performante e qualitativamente evoluto, conducono alla nascita del progetto dell’impianto di 

fresatura chimica per il trattamento superficiale dei metalli, oggetto della presente richiesta di 

A.I.A.  
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La planimetria del sito mostra come sia possibile individuare due blocchi d’uso: Area produttiva e 

uffici.   

 

· Area produttiva: essa si sviluppa in un unico ambiente in cui sono ubicate le attrezzature 

di lavoro, in adiacenza con la ditta VLF S.p.A.. La compartimentazione con l’altra azienda 

è stata effettuata con materiale del tipo ignifugo. 

 

· Uffici: in questo caso l’area interessata si sviluppa sui due livelli, messi in comunicazione 

tra loro mediante scala interna. 

 

Le aree esterne sono di tipo condominiale.  

Allo stato attuale circa 1.000 metri quadrati di capannone sono oggetto di lavori di trasformazione 

per l’installazione dell’impianto di fresatura chimica in oggetto, che produrrà una modifica 

sostanziale all’interno del ciclo produttivo.  

Pertanto la descrizione del ciclo produttivo sarà trattata distinguendo le attività ante-operam da 

quelle post-operam. 
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Sezione C.2 - Schema di flusso del ciclo produttivo
3
  

 

FASI PREESISTENTI NON IPPC 

LAVORAZIONE COMPONENTI AERONAUTICI 

FASE 100  

STOCCAGGIO E MOVIMENTAZIONE MATERIA PRIMA 

FASE 200  

PRODUZIONE DI COMPONENTI AERONAUTICI 

FASE 220  

Taglio della lamiera 

FASE 210  

Trattamenti termici

Servizio 1 

Manutenzione  

FASE 230  
Controllo non distruttivo con liquidi 

penetranti 
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FASE 300  

TRATTAMENTI SUPERFICIALI DI FRESATURA CHIMICA – ATTIVITA’IPPC 2.6. 

FASE 320  

Trattamenti Chimici in impianto IPPC 

automatico 

SERVIZIO 2  

Trattamento acque in ingresso e 

reflue 

SERVIZIO 3  

Impianto di abbattimento - Scrubber 

SERVIZIO 4  

Laboratorio 

FASE 310  

Preparazione 

FASE 400  

VERNICIATURA COMPONENTI AERONAUTICI 

FASE 500  

MONTAGGIO COMPONENTI AERONAUTICI 

SERVIZIO 5  

Uffici e servizi ausiliari 

FASI PREESISTENTI NON IPPC 

VERNICIATURA E MONTAGGIO COMPONENTI AERONAUTICI 
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Sezione C.3 – Analisi e valutazione di singole fasi del ciclo produttivo 

 

FASI PREESISTENTI – IMPIANTI NON IPPC 
I processi produttivi che già vengono svolti in DEMA S.p.A. possono essere così schematizzati: 

· Progettazione componentistica aeronautica 

· Produzione di componenti aeronautici; 

· Montaggio e verniciatura componenti aeronautici.  

Progettazione componentistica aeronautica 

Consiste in attività di ufficio. 

 

Produzione di componenti aeronautici 

Il processo produttivo per la produzione di parti in lamiera/piastre di impiego aeronautico si 

sviluppa attraverso le seguenti fasi, opportunamente combinate: 

1. Taglio materiale; 

2. Contornitura e foratura; 

3. Sbavatura; 

4. Formatura per deformazione plastica a freddo, in macchina oppure a mano; 

5. Calibratura; 

6. Trattamento termico di ricottura in forno elettrico privo di emissioni, con successive fasi 

di formatura, calibratura; 

7. Trattamento termico di solubilizzazione; 

8. Raffreddamento; 

9. Calibratura; 

10. Rifilitura; 

11. Sbavatura; 

12. Trattamento termico di invecchiamento artificiale; 

13. Trattamento termico di invecchiamento naturale; 

14. Prove di durezza; 

15. Determinazione della conducibilità elettrica; 

16. Timbratura metallica; 

17. Timbratura in gomma. 

 

Le materie prime impiegate sono: 

· Piastre metalliche 

· Lamiere metalliche 

 

Montaggio e verniciatura componenti aeronautici 

Il processo produttivo per il montaggio e verniciatura dei componenti aeronautici si sviluppa 

attraverso le seguenti fasi: 

· Montaggio di componentistica aeronautica tramite ausilio di utensili pneumatici; 

· Chiodatura slide box; 

· Masticiatura; 

· Verniciatura;  
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· Cottura (a temperatura 80 ° C). 

Macchine ed attrezzature 

Le principali attrezzature e macchinari esistenti si individuano in: 

 

Trattamenti Termici: 

Frigo 

Forno 

Macchine Tradizionali: 

Calandra CMM 

Raddrizz. LISSE 

Sbavatrice 

Masticiatrice 

Pressa Emanuel 

Pressa Gigant 

Smerigliatrici  

Stiratrice Shuler 

Piegatrice Hillus 

Piegatrice  

Contornatrice CMS 

Bordatrice 

Calandra VB 

Trapano radiale  

Stira profili Loire 

Trapano a colonna 

Macchine a controllo numerico: 

Sega grande per titanio SOITAAB 

Quintus Press Avure 

Superplastic Hot Forming Press ACB 

Profilatrice Chiron MPS15 

Taglio Materiale: 

Cesoia 

Segatrice a nastro 

Segatrice Lamierini 

Impianti fissi e mobili: 

Cabina elettrica 

Cabine Verniciatura 

Materiale da collaudare 

Deposito bombole 

Compressori 

Carrelli elevatori 

Aggiustaggio: 

Utensili pneumatici 

 

 

 

 

DESCRIZIONE DELLE FASI PREESISTENTI, NON IPPC 
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Le lamiere e le piastre metalliche composte da leghe in alluminio, titanio e acciao, dopo stoccaggio 

nell’area magazzino (Fase 100), vengono tagliate e formate (a freddo o dopo trattamento termico) 

nell’area taglio lamiera (sottofase 210 della Fase 200) e trattamenti termici (sottofase 220 della 

Fase 200).  

Le macchine utilizzate per la lavorazione delle piastre e lamiere sono di tipo tradizionale, non 

utilizzano acqua nel processo e le eventuali polveri prodotte sono localmente aspirate e 

convogliate all’esterno, laddove necessario e secondo quanto previsto dalla legislazione vigente. 

 

Attraverso queste fasi le lamiere e le piastre vengono trasformate in un particolare o 

componente, sottoposto a verifica, allorquando richiesto dal Cliente, tramite il nuovo processo di 

ispezione con liquidi penetranti fluorescenti (sottofase 230 della fase 200). Tale processo consente 

di verificare in modo non distruttivo l’eventuale presenza di cricche generate dalle lavorazioni 

precedenti. Esso viene effettuato tramite l’applicazione in vasca di un liquido (liquido penetrante), 

successivo lavaggio, applicazione rivelatore ed ispezione in cabina oscurata con luci ultraviolette. 

Per le vasche utilizzate nel controllo non distruttivo non è previsto lo scarico idrico e quando il 

liquido è esausto viene smaltito come rifiuto. La cabina oscurata è aspirata e le emissioni sono 

convogliate all’esterno mediante appositi nuovi camini, denominati E20 ed E21 (rif. Scheda L). 

Il componente trattato viene verniciato (Fase 400) e successivamente montato (Fase 500) per 

comporre un assieme. L’assieme può richiedere una successiva fase di riverniciatura (Fase 400).  

La verniciatura avviene in n° 2 cabine di verniciatura preesistenti a cui si aggiungono n° 2 nuove 

cabine di verniciatura, in previsione di un incremento del carico di lavoro. 

I punti di emissione E1 ed E2, regolarmente autorizzati, si riferiscono alle cabine di verniciatura 

esistenti, mentre le due nuove cabine di verniciatura presentano due nuovi camini, denominati 

E18 ed E19 (rif. Scheda L).  

 

Cicli di lavoro del nuovo impianto di fresatura chimica dei componenti aeronautici 

 

Con l’inserimento dell’impianto di fresatura chimica nel lay out produttivo, sul componente 

lavorato viene effettuato il trattamento superficiale richiesto, che costituisce quindi la nuova Fase 

300 intermedia tra la produzione del componente (Fase 200) e la sua verniciatura (Fase 400), che, 

in assenza dell’adeguata tecnologia, viene effettuata esternamente presso fornitori qualificati.  

 

L’impianto è di moderna concezione ed è dotato di sistemi di prevenzione dell’inquinamento 

contro gli sversamenti accidentali. Le vasche sono aspirate in continuo ed i vapori prodotti sono 

trattati con uno scrubber prima di essere immessi in atmosfera.  

L’impianto inoltre non genera scarichi idrici, essendo dotato di un sistema di riciclo continuo delle 

acque di lavaggio, che produce degli “eluati” che vengono stoccati in serbatoi a doppia parete 

prima di essere smaltiti come rifiuto. 

Ogni dettaglio dell’impianto può evincersi dalla relazione tecnica e dalle schede A.I.A. allegate.  

 

Il nuovo impianto IPPC di fresatura chimica a regime è in grado di effettuare diversi cicli di 

lavorazione, variabili in funzione del materiale da trattare e delle richieste di mercato.  

Si riporta di seguito l’elenco aggiornato dei cicli di lavorazione possibili: 

1. Ciclo n°1: Ossidazione anodica solfo-borica 

Ciclo n°2: Ossidazione anodica cromica delle leghe di alluminio sostituito con: 

2. Ciclo n°2: Ossidazione anodica solfo-tartarica leghe di alluminio 
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3. Ciclo n°3: Trattamento di conversione delle leghe di alluminio (ALODINE 1200) eliminato 

4. Ciclo n°4: Fresatura chimica delle leghe di alluminio 

5. Ciclo n°5: Trattamento superficiale delle leghe di titanio 

6. Ciclo n°6: Passivazione acciaio eliminato 

7. Ciclo n° 7: Ossidazione anodica Fosforica  

 

avendo aggiornato i cicli produttivi ed in conseguenza i prodotti in vasca a seguito della decisione, 

presa dal gestore dell’impianto, di eliminare il cromo esavalente dal processo produttivo (rif. Ns. 

Nota acquisita il 16.10.2015 con prot. 696268 e risposta della Regione Campania prot. 

2015.0714448 del 23.10.2015). 

L’eliminazione del cromo esavalente ha comportato le seguenti modifiche rispetto alla precedente 

tabella: 

è stato sostituito il ciclo di ossidazione anodico cromica con quello di ossidazione anodica 

solfo tartarica,  

è stato eliminato il ciclo di Passivazione dell’acciaio,   

è stato eliminato il ciclo di Alodine 1200 (conversione). 

La vasca n° 16 inizialmente destinata alla fresatura del titanio, verrà utilizzata per l’ossidazione 

anodica fosforica, che non comporta l’utilizzo di cromo esavalente. 

I flow chart aggiornati sono riportati nell’allegato Y10 con i relativi tempi di funzionamento e 

durata del singolo ciclo. 

DESCRIZIONE DELLE FASI DELL’IMPIANTO IPPC 

 

Preparazione del particolare: 

I componenti o il substrato da trattare devono essere puliti dalla polvere, dagli sfridi, dai residui 

della  lavorazione, dal grasso e dagli ossidi per assicurare una applicazione uniforme e un’adesione 

permanente del trattamento superficiale.  

Il pretrattamento include sia la rimozione del grasso e/o olio attraverso pulizia manuale con 

solvente e sgrassaggio alcalino in vasca, che la rimozione degli ossidi attraverso disossidazione in 

vasca. 

 

Mascheratura del particolare: 

Qualora il processo da eseguire sul particolare è la fresatura chimica, è necessario eseguire 

mascheratura dell’area che non richiede rimozione di metallo. 

Trattamento: 

I trattamenti eseguiti sui particolari vengono effettuati attraverso i cicli di lavorazione riportati 

nell’allegato Y10. 
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Di seguito si riporta un confronto con le BREF di settore, con riferimento ai documenti: 

 

· linee guida recanti i criteri per l’individuazione e l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili ex 

art. 3, comma 2 del Decreto Legislativo 372/99 “Linee guida relative ad impianti esistenti per le 

attività rientranti nelle categorie IPPC” pubblicate sul supplemento ordinario n. 29 della G.U. serie 

generale n. 51 del 03.03.2009: IPPC 2.6. Impianti per il trattamento di superficie di metalli e materie 

plastiche mediante processi elettrolitici o chimici qualora le vasche destinate al trattamento 

utilizzate abbiano un volume superiore a 30 m
3
 (di seguito LG_MTD_03_09) 

· Reference Document on Best Available Techniques on Surface Treatment of metals and Plastics 

(di seguito STM_bref_08_06 emesso dalla Commissione Europea in agosto 2006) 
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Rif.  Par./pag. Descrizione BREF Situazione impianto 

STM_bref_08

_06 - ASPETTI 

TECNICI, 

TECNOLOGICI 

E 

AMBIENTALI 

DEL SETTORE 

FRESATURA 

CHIMICA  

par. 

2.5.23  

pagg. 77 

e 78 

Trattamento di Fresatura chimica 

Viene usata per rimuovere il metallo dai pezzi per 

mezzo della dissoluzione in bagno acido o caustico 

senza fonti esterne di energia (meccanica o elettrica). Il 

metallo viene rimosso dalla superficie della parte 

immersa nel bagno a contatto con la soluzione. Le aree 

da non rimuovere vengono coperte con materiali 

protettivi quali neoprene. La velocità di dissoluzione è 

di circa 0.5 –3 mm/h. Lo spessore rimosso è pressoché 

costante su tutta la superficie, ma la ruvidità creata 

varia a seconda del processo usato. 

I processi chimici usati sono: 

· per l'alluminio: soda caustica con additivi ( 

gluconato di sodio , solfuro di sodio )  

· per il titanio : acido fluoridrico ( 20 - 50 g / l) 

con acido nitrico ( 50 - 70 g / l)  

· per l'acciaio inossidabile : acido cloridrico con 

nitrico e acido fosforico 

Gli usi più importanti sono in leghe di alluminio per 

l'industria aeronautica e aerospaziale . La Fresatura 

chimica può essere utilizzata anche su leghe di titanio, 

acciaio inossidabile e alcune leghe speciali con nichel, 

cobalto o magnesio base.  

I principali parametri di controllo per alluminio e leghe 

di alluminio sono :  

· concentrazione del bagno: da 100 a 150 g / l di 

NaOH libero  

· Temperatura : 80 ° C per processi lenti, fino a 

110 ° C per concentrazione processi ad alta 

velocità di metalli disciolti : da 70 a 90 g / l Al 

composizione della lega chimicamente fresata 

. 

Tutti questi parametri influiscono sulla velocità di 

elaborazione , la regolarità dello spessore e rugosità 

della finitura. In generale, non viene fresata l'intera 

superficie.  

Trattamento di Fresatura 

chimica 

L’impianto della DEMA 

S.p.a. è allineato alla 

descrizione BREF riportata 

di fianco. 

Valgono le seguenti 

precisazioni: 

I processi chimici usati 

sono: 

· per l'alluminio: 

soda caustica con 

additivi (solfuro di 

sodio )  

· per il titanio 

(processo di 

pulizia del 

titanio): acido 

fluoridrico (10 g / 

l) con acido nitrico 

( 30 - 40 g / l)  

·  

·  

· I principali parametri di 

controllo per alluminio e 

leghe di alluminio sono :  

· concentrazione 

del bagno: 120 g / 

l di NaOH libero  

· Temperatura : 

100°C per 

processi in cui è 

richiesto il 

riscaldamento 

· metalli disciolti : 

70 g/l Al 

composizione 

della lega 

chimicamente 

fresata. 

 

STM_bref_08

_06 - ASPETTI 

TECNICI, 

TECNOLOGICI 

E 

AMBIENTALI 

DEL SETTORE 

FRESATURA 

CHIMICA  

par. 

2.5.23  

pagg. 77 

e 78 

Mascheratura 

Per evitare la fresatura su alcuni settori è necessario 

per mascherare le zone con protezione strati come 

neoprene. La tecnica usuale è quello di mascherare la 

parte intera e quindi rimuovere la maschera dalle aree 

da fresare.  

La maschera è tagliata da bisturi o laser.  

Una sequenza tipica processo è :  

· sgrassaggio con solvente  

· incisione alcalina  

· risciacquo  

· decapaggio  

· risciacquo  

Mascheratura 

L’impianto della DEMA 

S.p.a. è allineato alla 

descrizione BREF riportata 

di fianco. 

Valgono le seguenti 

precisazioni: 

Quando le soluzioni sono 

esauste (concentrazione Al  

> 70 g/l) vengono raccolte 

in idonei contenitori ed 

avviate a smaltimento. 
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Ditta richiedente: 

DEMA S.p.A. 

Sito di: 

Via S. Sossio, 38 – 80049 Somma Vesuviana (NA) 

 Pagina 

11 

 

  

Rif.  Par./pag. Descrizione BREF Situazione impianto 

· asciugatura  

· rimozione mascheramento sulla superficie da 

trattare  

· attacco  

· risciacquo  

· passivazione ( es. sulphochromic o acido 

nitrico )  

· risciacquo  

· rimozione maschera . 

Questioni ambientali: Il problema principale di questo 

trattamento è la grande quantità di fanghi dovuta ai 

metalli disciolti. La concentrazione del bagno fresatura 

chimica è generalmente mantenuta inferiore a 70 g/l di 

alluminio e le soluzioni vengono scartate oltre questa 

concentrazione. Il componente principale dei fanghi è 

NaAlO2 . 
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STM_bref_08

_06 - ASPETTI 

TECNICI, 

TECNOLOGICI 

E 

AMBIENTALI 

DEL 

PROCESSO DI 

CONVERSION

E CHIMICA 

DELL’ALLUMI

NIO 

par. 

2.5.17 

pag. 71, 

72 e73 

Conversione chimica dell’alluminio 

I rivestimenti di conversione chimica sono utilizzati per 

aumentare la protezione alla corrosione su varie 

superfici metalliche , incluse zincatura e cadmiatura 

elettrolitica, pressofusioni zincate, stagno, alluminio, 

magnesio e sue leghe rame, ottone e bronzo, nichel, 

argento e acciaio inossidabile. 

Senza questa protezione , le superfici di acciaio zincate 

per via elettrolitica hanno una forte tendenza alla 

corrosione bianca (ossido di zinco). Spesso definita 

cromatazione perché il processo originariamente 

utilizzava solo cromo esavalente come ioni di cromo 

(Cr2O4 2-),  

il processo è utilizzato in quasi tutte le aree 

dell’industria dell’acciaio ed è un post-trattamento 

essenziale dell’industria dell’acciaio e della placcatura 

con zinco. 

L’ampiamente diffuso uso dell’originale cromatazione 

gialla è stato aumentato con lo sviluppo dei successivi 

sistemi di cromatazione blu e neri che hanno un effetto 

decorativo oltre che di protezione alla corrosione. 

La fosfo-cromatazione può essere sia con cromo 

esavalente che trivalente ed è utilizzata per il 

trattamento dell’alluminio prima della verniciatura. 

Lo spessore del rivestimento di cromatazione è di 0.1 –  

2 µm. 

Sono molto adatti come mediatori di adesione per gli 

strati di vernice o rivestimenti di materile sintetico. 

Lubrificanti possono essere inclusi al fine di diminuire il 

valore di attrito dei particolari trattati. 

La protezione alla corrosione del rivestimenti di 

cromatazione può essere aumentata da successivi 

strati di sigillatura. 

Una tipica composizione della soluzione è acido 

cromico, dicromato, cloruri, fluoruri, solfati, borati, 

nitrati e acetati utilizzati in diverse combinazioni e 

concentrazioni per produrre strati con colori e 

caratteristiche differenti. 

Conversione chimica con cromo VI 

I processi convenzionali sono tutti basati sull’utilizzo di 

soluzioni acide ossidanti, l’ossidante è il cromo 

esavalente (Cr(VI)). 

Il meccanismo di protezione è basato sulla dissoluzione 

del Cr(VI) presente sulla superficie del film. La presenza 

di cromati lavora localmente al fine di inibire le azioni 

di corrosione sulle superfici esposte di metallo. 

Conversione chimica con cromo VI delle leghe di 

alluminio 

I film di conversione cromata o fosfo-cromata, variano 

dal giallo chiaro per la cromatazione al verde per la 

fosfo cromatazione. Il colore del rivestimento dipende 

dal tempo di immersion, pH, concentrazione della 

soluzione, e in alcuni casi, dalla composizione della lega 

di alluminio da trattare 

L’utilizzo principale è quello di pre-trattamento per la 

Conversione chimica 

dell’alluminio 

La decisione di eliminare il 

cromo esavalente dal 

processo produttivo, ha 

condotto all’eliminazione 

del ciclo di conversione 

chimica con l’utilizzo di 

Alodine 1200, non essendo 

al momento presente sul 

mercato un prodotto 

sostitutivo che non 

contenga cromo 

esavalente. 
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verniciatura o il rivestimento in polvere, sebbene è 

utilizzata per componenti del settore aerospaziale, 

elettronico e per alter applicazioni. 

La capacità del trattamento di fornire resistenza alla 

corrosione senza una corrispettiva perdita di 

conducibilità è particolarmente utile per le applicazioni 

elettroniche 

Soluzioni contenenti basse concentrazioni di Cr(VI) 

sono disponibili. 

Considerazioni ambientali

Soluzioni contenenti basse concentrazioni di Cr(VI) 

riducono il trascinamento e i requisiti di trattamento 

delle acque contaminate. 

STM_bref_08

_06 - ASPETTI 

TECNICI, 

TECNOLOGICI 

E 

AMBIENTALI 

DEL 

PROCESSO DI 

ANODIZZAZIO

NE 

par. 

2.5.13 

pag. 62 e 

63 

Ossidazione anodica dell’alluminio 

L’anodizzazione dei metalli è un processo di 

ossidazione elettrolitica della superficie che aumenta 

l’attitudine naturale dei metalli ad ossidarsi, i 

rivestimenti possono essere 1000 volte più spessi dello 

strato naturale. Alluminio è il più importante materile 

da anodizzare, con l’allumina (Al2O3) che si forma sulla 

superficie, magnesio, titanio, tantalio e il niobio 

possono essere anodizzati ma meno frequentemente. 

Alluminio è normalmente anodizzato (90% dei casi) in 

una soluzione elettrolitica di acido solforico. Per 

applicazioni speciali, l’alluminio può essere anodizzato 

in differenti soluzioni di processo quali acido fosforico, 

soluzione di acido solforico e ossalico, soluzione di 

acido solforico e salicilico, acido cromico. 

Un’ampia varietà di forme di corrente con tipologie 

differenti di onda possono essere utilizzate per il 

processo, in funzione della soluzione utilizzata e dello 

scopo del film anodico. 

Corrente continua (DC) o corrente alternata (AC), e 

corrente continua con corrente alternata sovrapposta 

possono essere utilizzati nei vari processi. 

Il particolare o substrato costituiscono l’anodo. 

Durante il processo di anodizzazione gli anioni caricati 

negativamente migrano sull’anodo dove vengono 

scaricati con la perdita di uno o più elettroni. 

Il metallo reagisce con l’ossigeno dell’anione e si forma 

uno strato di ossido sulla superficie. 

Il rivestimento di alluminio è sigillato al fine di 

migliorare la resistenza a corrosione e trattenere il 

colore sulla superficie. 

 

L’alluminio anodizzato (colorato o no) è facilmente 

riciclato per il recupero del metallo, il processo di 

anodizzazione non ha un significativo effetto per il 

recupero dell’alluminio e altri metalli non sono 

aggiunti. 

 

Ossidazione anodica 

dell’alluminio 

L’impianto della DEMA 

S.p.a. è allineato alla 

descrizione BREF riportata 

di fianco. 

Valgono le seguenti 

precisazioni: 

L’Allumino è anodizzato in 

una soluzione di acido 

solforico e acido borico 

(ossidazione anodica solfo-

borica) o in una soluzione 

di acido tartarico 

(ossidazione anodica solfo 

tartarica) in sostituzione 

dell’acido cromico. 
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Aspetti 

ambientali  

LG_MTD_03_0

9 

par. 4.1.2,  

pagg. 85-89 

 

Consumi 

I fattori ambientalmente significativi per gli impianti di 

trattamento superficiale sono: 

le emissioni di inquinanti in acqua,  

la produzione di rifiuti pericolosi,  

il consumo di energia e acqua, 

l’efficienza nell’uso di materia prima.  

Le emissioni in aria sono di minore importanza. 

Il consumo delle materie prime e le emissioni inquinanti 

prodotte da queste industrie sono influenzate da fattori 

diversi; ma per la grande varietà degli impianti impiegati 

risulta difficile produrre dati statistici comparabili. La 

scelta dell’impiantistica dipende da un ampio numero di 

parametri operativi, tra cui i più importanti sono: 

substrati da trattare; 

forma del pezzo; 

tecnologia di trasporto impiegato nel trattamento; 

tecnologia di pretrattamento; 

programma di rivestimento; 

selezione dei rivestimenti; 

sistema di post-trattamento; 

tecnologia di lavaggio; 

tecnologia di purificazione delle acque e fumi di scarico. 

 

Energia 

L’elettricità viene consumata per i macchinari (pompe, 

motori…), per il riscaldamento delle vasche e dello 

stabilimento, per asciugare i pezzi, per l’illuminazione, 

per estrarre i fumi, per il sistema di refrigeramento, ecc. 

Si ha perdita di energia: 

quando l’elettricità viene trasformata da alto a basso 

voltaggio; 

come perdita di calore, quando l’elettricità passa 

attraverso le soluzioni (alcuni processi chimici sono 

meno efficienti di altri); 

per evaporazione e calore radiante dagli impianti. 

Viene usata elettricità per i processi elettrochimici, per i 

processi di raffreddamento e di estrazione dei fumi; 

possono essere usati gas, carbone, olio o elettricità a 

seconda della disponibilità e dei costi per il 

riscaldamento. 

La perdita di energia dalla superficie delle soluzioni 

scaldate è in relazione alla temperatura di processo, e la 

perdita è maggiore quando c’è agitazione del liquido e 

estrazione dell’aria. 

 

Acqua 

La quantità e qualità dell’acqua è critica per questo tipo 

Consumi 

L’impianto non produce 

emissioni inquinanti in 

acqua in quanto gli eluati 

sono smaltiti come rifiuti. 

Ciò, di contro, incide sulla 

maggiore produzione di 

rifiuti pericolosi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Energia 

Le modalità di consumo 

energetico previsto è 

allineata alle BREF di 

settore. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Acqua 

I consumi di acqua sono 

ridotti rispetto alle BREF di 
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di industria. Può essere usata per il raffreddamento, per 

i lavaggi che si fanno tra una fase e l’altra di processo, 

per prevenire la contaminazione delle soluzioni dei 

processi successivi, per fermare la reazione di processo 

o evitare le macchie e gli aloni sui pezzi. La qualità 

dell’acqua utilizzata dipende dall’uso che se ne deve 

fare, si possono infatti usare fonti diverse per fini 

differenti. 

 

L’acqua viene usata direttamente per il lavaggio, o 

riutilizzata con il sistema a ricircolo. Acqua di minore 

qualità può essere utilizzata per rifornire le perdite 

dovute all’evaporazione dalle vasche di processo e per 

la pulizia delle apparecchiature di filtrazione e di 

scambio di calore. 

Il range dei valori di riferimento per gli scarichi idrici 

della linea di processo che usano una combinazione di 

migliori tecnologie disponibili, per la minimizzazione 

dell’uso dell’acqua è di 3 - 20 l/m
2
 per ogni fase di 

lavaggio. 

 

Materiali 

Includono gli elementi chimici usati nei processi, gli 

additivi, ecc. 

La perdita dei materiali è soprattutto causa del drag-out, 

ma anche delle perdite e prelievi per la pulizia e la 

manutenzione. 

In genere l’efficienza dei materiali è bassa, tranne 

quando intervengono fattori di costo (materiali preziosi) 

o di controllo dovuti ad aspetti legislativi. 

 

Emissioni in atmosfera 

Le emissioni in atmosfera non rappresentano l'impatto 

ambientale di maggior rilevanza del settore. 

 

 

 

 

 

 

 

Rumore 

Esistono limiti per il rumore interno prescritti dalla 

normativa vigente. 

Non vi sono problematiche specifiche per l'impatto 

esterno. 

Rifiuti 

In alcuni casi le soluzioni esauste vengono direttamente 

trattate come rifiuti liquidi. Possono essere riportate al 

produttore per riciclarle o smaltite fuori sito come rifiuti 

settore perché la moderna 

tecnologia dell’impianto 

prevede il riciclo continuo 

delle acque. 

Si prevede un consumo 

giornaliero di 3 m
3
 di acqua 

demineralizzata da parte del 

nuovo impianto di fresatura 

chimica, corrispondente a: 

circa 6 cicli giornalieri con  

10 m
2
 di superficie lavorata 

e circa 3 fasi di lavaggio a 

ciclo 

 

= 3.000 / (6 x 10 x 3) = 

16,6 l/m
2 

< 20 l/m
2 

 

 

 

 

 

 

 

Materiali 

L’efficienza dei materiali 

prevista è allineata alle BREF 

di settore. 

 

 

 

 

 

Emissioni in atmosfera 

Le emissioni in atmosfera 

previste sono allineate alle 

BREF di settore. 

In ogni caso per tutelare la 

popolazione vengono 

eliminati i prodotti 

contenenti cromo 

esavalente, che pertanto 

non verrà immesso in 

atmosfera. 

 

Rumore 

Il rumore previsto è 

allineato alle BREF di 

settore. 

 

Rifiuti 

Le soluzioni esauste 

vengono smaltite come 
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liquidi pericolosi, questo è per esempio il caso delle 

soluzioni di processo contenenti cadmio, cianuri, agenti 

complessi, ecc. 

rifiuto pericoloso, 

caratterizzate di volta in 

volta.  

Nei seguenti flow chart sono quantificati i flussi di input ed output di tutte le fasi e sottofasi 

individuate, con riferimento ai dati dell’anno 2013.  
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FASE 100  

STOCCAGGIO E MOVIMENTAZIONE MATERIA 

PRIMA 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA REFLUI IDRICI 
--- 

ARIA 
--- 

REFLUI GASSOSI 
--- 

ENERGIA 

Materie prime 

· Piastre 
metalliche 
(125.000 kg) 

· Lamiere 
Metalliche 

     (300 kg) 
 

Materie ausiliari 

· Cartone e 
casse a 
recupero  

· Film 

· Pluribolla 
 

 
 

Combustibili 
--- 

PRODOTTI 

 

RIFIUTI 

 

ELETTRICA 
---- 

TERMICA 
--- 

Imballaggi misti 

assimilati all’urbano 
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CER 17 04 05 
Ferro e   acciaio  

(21.160 kg) 
 

CER 12 01 04 
Polveri e partic. 

Non ferrosi 
(140 kg) 

 

FASE 200  

PRODUZIONE DI COMPONENTI AERONAUTICI 

 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
Acqua vasca forno circa 50 mc 

a circuito chiuso  
REFLUI IDRICI 

REFLUI GASSOSI 
Sfiati dei forni 

elettrici 
 

ENERGIA 

Materie prime 

· Piastre 
metalliche 
(125.000 kg) 

· Lamiere 
Metalliche 

     (300 kg) 

 

Materie ausiliari 

· Oli/emulsioni 
oleose (200 kg) 

· Filtri e Dischi 
abrasivi (3.000 
kg) 

 

Combustibili 

--- 
PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA TERMICA 
 

CER 12 01 03 
Trucioli e limatura 

non ferrosi 
(1.050 kg) 

 
 CER 17 04 02 

Alluminio 
(19.444 kg) 

 

· Componenti in 
lega metallica 

 

 

CER 12 01 01 
Trucioli e limatura 

ferrosi 
(15.700 kg) 
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FASE 210  

Trattamenti termici  

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
Acqua vasca forno 

circa 50 mc 
A circuito chiuso 

REFLUI IDRICI 

REFLUI GASSOSI 
Sfiati dei forni 

elettrici 

ENERGIA 

Materie prime 

· Piastre 
metalliche 
(125.000 kg) 

· Lamiere 
Metalliche 

     (300 kg) 

 

Materie ausiliari 
N.A. 

 

 

Combustibili 
N.A. 

 

PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA 
 

TERMICA 
 

N.A. 

 

N.A. 

N.A. 

N.A. 
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FASE 220  

Taglio della lamiera 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
--- 

REFLUI IDRICI 
--- 

ARIA 
Compressa    

 

REFLUI GASSOSI 

--- 

ENERGIA 

Materie prime 

· Piastre 
metalliche 
(125.000 kg) 

· Lamiere 
Metalliche 

     (300 kg) 
 

Materie ausiliari 

· Oli/emulsioni 
oleose (200 kg) 

 

Combustibili 
N.A. 

 

PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA 
 
 

TERMICA 
--- 

 

N.A. 

N.A. 
 

N.A. 
 

CER 17 04 05 
Ferro e   acciaio  

(21.160 kg) 
 

CER 12 01 04 
Polveri e partic. 

Non ferrosi 
(140 kg) 

 

CER 12 01 03 
Trucioli e limatura 

non ferrosi 
(1.050 kg) 

 
 

CER 12 01 01 
Trucioli e limatura 

ferrosi 
(15.700 kg) 

 
 

CER 17 04 02 
Alluminio 

(19.444 kg) 
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FASE 230  

Controlli non distruttivi con liquidi 

penetranti 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
120 m3 

REFLUI IDRICI-
--- 

ARIA 
Compressa    

 

REFLUI GASSOSI 

--- 

ENERGIA 

Materie prime 

 

Materie ausiliari 

· Liquidi 
penetranti (400 
lt) 

· Emulsificatori 
(160 lt) 

· Rivelatori (10 
kg) 

 

Combustibili 
N.A. 

 

PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA 
 
 

TERMICA 
--- 

 

N.A. 

N.A. 
 

N.A. 
 

CER 16 10 01* 
Soluzione acquose 
di scarto (96.000 lt) 

 

CER 15 01 10* 
Imballaggi 

contaminati 
(10 kg) 
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FASE 300  

TRATTAMENTI SUPERFICIALI DI FRESATURA 

CHIMICA 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
Lavaggi a rigenerazione (3 mc/g) 

Linea osmosi inversa (5 mc/g)  

 

REFLUI IDRICI 
Linea osmosi inversa 

 

ARIA 
Compressa 

 

REFLUI GASSOSI 
E8 

Scrubber  
E9 

Mascheratura 
COV  
E10  

Impianto termico metano da 
698 KW 

Ossidi di azoto  
E11 

Cappa Laboratorio 
 
 
 

ENERGIA 

Materie prime 

· Componenti in 
lega metallica 
(14.000 m2) 

             
 

Materie ausiliari 
· Acido nitrico (400 lt) 

· Acido fluoridrico (50 
kg) 

· Idrossido di sodio 
(9.000 + 1.200 lt) 

· Acido solforico (50 lt) 

· Acido borico (25 kg) 

· Acido tartarico (25 kg) 

· Turco (150 + 500 kg) 

· Trietanolammina 
(1.500 kg) 

· Acido Cloridrico (HCl) 
(1.200 lt) 

· Sodio solfuro (1.200 
kg) 

· Resina Bicomponente 

(1.300 lt) 

· AC-WB Line Sealer 
(300 lt) 

· Sgrassante (100 kg) 

 

Combustibili 
Metano (120.000 

mc) 
 

 

PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA 
300 MWh 

 

TERMICA 
1.000 MWh 

N.A. 

N.A. 
 

CER 15 01 10* 
Imb. Contaminati 

(100 kg)  
 

CER 15 02 02* 
Stracci, mat. filtr. 

(500 kg) 
 

CER 11 01 16* 
Resine a scambio 
ionico saturate o 

esaurite 

 

CER 16 10 01* 
Soluzioni acquose di 

scarto contenenti 
sostanze pericolose 

(240.000 kg) 
 

CER 11 01 07* 
Basi di decapaggio 

(10.000 kg) 

 

CER 11 01 11* 
Soluzioni acquose di 
lavaggio contenenti 
sostanze pericolose 

(32.000 kg) SLO 
R407C  

Controllati  

CER 06 01 01* 
Acido solforico 

(11.000 kg) 

CER 06 01 06* 
Altri acidi (17.000 kg) 
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FASE 310  

PREPARAZIONE 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
--- 

 

REFLUI IDRICI 
--- 

 

ARIA 
Compressa 

 

REFLUI GASSOSI 
 

E9 
Mascheratura 

COV  
 
 

 

ENERGIA 

Materie prime 

· Componenti in 
lega metallica 
(14.000 m2) 

             
 

Materie ausiliari 
· Resina 

Bicomponente 

(1.300 lt) 

· AC-WB Line 
Sealer (300 lt) 

· Sgrassante (100 
kg) 

 

Combustibili 
--- 

 

PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA 
--- 
 

TERMICA 
--- 

N.A. 

N.A. 
 

CER 15 02 02* 
Stracci, mat. filtr. 

(500 kg) 
 

SLO 
---  
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FASE 320  

TRATTAMENTI SUPERFICIALI  

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
Lavaggi a rigenerazione (3 mc/g) 

 

REFLUI IDRICI 
 

ARIA 
Compressa 

 

REFLUI GASSOSI 
E8 

Scrubber  
E10  

Impianto termico metano da 
698 KW 

Ossidi di azoto  
 

 

ENERGIA 

Materie prime 

· Componenti in 
lega metallica 
(14.000 m2) 

             
 

Materie ausiliari 
· Acido nitrico (400 lt) 

· Acido fluoridrico (50 
kg) 

· Idrossido di sodio 
(9.000 + 1.200 lt) 

· Acido solforico (50 lt) 

· Acido borico (25 kg) 

· Acido tartarico (25 kg) 

· Turco (150 + 500 kg) 

· Trietanolammina 
(1.500 kg) 

· Acido Cloridrico (HCl) 
(1.200 lt) 

· Sodio solfuro (1.200 
kg) 

 

Combustibili 
Metano (120.000 

mc) 
 

 

PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA 
300 MWh 

 

TERMICA 
1.000 MWh 

N.A. 

N.A. 
 

CER 15 01 10* 
Imb. Contaminati 

(100 kg)  
 

CER 11 01 16* 
Resine a scambio 
ionico saturate o 

esaurite 

(N.D.) 

CER 11 01 07* 
Basi di decapaggio 

(10.000 kg) 

 

SLO 
R407C  

Controllati  

CER 06 01 01* 
Acido solforico 

(11.000 kg) 

CER 06 01 06* 
Altri acidi (17.000 kg) 
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FASE 400  

VERNICIATURA 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
--- 

REFLUI IDRICI 

- - -  

ARIA 

REFLUI GASSOSI 
E1 – E2  

Applicazione stucco: COV  
Applicazione primer: COV  

Polveri 
Essiccazione primer: 

COV (espressi come carbonio totale) 
Applicazione vernice: COV  

Polveri 
Essiccazione vernice 

COV (espressi come carbonio totale) 
E3 – E4  

Generatore di calore: Ossidi di azoto 
E7 

Cabina Finitura: Polveri 

ENERGIA 

Materie prime 
- Primer base 

(1.100 lt) 
- Catalizzatore 

(1.375 kg) 
- Vernice base 

(825 kg) 
- Diluente 

(1.500 kg) 

 

Materie ausiliari 
- Sverniciante 

(60 kg) 
 

Combustibili 
- Metano 

(48.000 m3) 

 

PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA 
186,6 MWh 

 

TERMICA 
750,897 MWh 

 
 
 

CER 15 01 10* 
Imb. contaminati  

(3.160 kg) 
 

CER 15 02 02* 
Stracci, mat. filtr. 

(2.820 kg) 
 

CER 08 01 11* 
Vernici di scarto 

(3.160 kg) 
 

N.A. 

 N.A. 
 

N.A. 
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FASE 500  

MONTAGGIO 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA REFLUI IDRICI 

ARIA 
 

REFLUI GASSOSI 
E5 – E6  

Masticatura-
Carteggiatura 

COV  
Polveri  

 
 

ENERGIA 

Materie prime 
 

Materie ausiliari 

· Mastici, 
sigillanti ed 
adesivi (2.500 
kg) 

 

Combustibili 

--- 
PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA 
 

TERMICA 
- - -  

 
N.A. 

N.A. 
 

N.A. 
 

CER 12 01 17* 
Materiale abrasivo 
di scarto (140 kg) 

 
 

CER 08 04 09* 
Adesivi e sigillanti 
di scarto (920 kg) 
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SERVIZIO 1  

Manutenzione

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA REFLUI IDRICI 

ARIA 
 

REFLUI GASSOSI 
 

ENERGIA 

Materie prime Materie ausiliari 

· Oli/emulsioni 
oleose (200 kg) 

 

Combustibili PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA 
 

TERMICA 
--- 

N.A. 

N.A. 
 

N.A. 
 

CER 08 04 17* 
Olio di resina (140 

kg) 
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SERVIZIO 2 

Trattamento acque in ingresso e reflue 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
Linea osmosi inversa  

(8 mc/g) 
 
 

 

 

REFLUI IDRICI 
Linea osmosi 

inversa (5 mc/g) 

 

ARIA REFLUI GASSOSI 

---- 

ENERGIA 

Materie prime 

 

Materie ausiliari 
Acido Cloridrico 

(HCl) 
Soda caustica 

(NaOH) 
Resine 

(q.tà trascurabili) 

Combustibili 

--- 
PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA TERMICA 

CER 11 01 16* 
Resine a scambio 
ionico saturate o 
esaurite (N.D.) 

 

CER 11 01 11* 
Soluzioni acquose di 
lavaggio contenenti 
sostanze pericolose 

(32.000 kg) 

N.A. 

N.A. 
 

N.A. 
 

CER 16 10 01* 
Soluzioni acquose di 

scarto contenenti 
sostanze pericolose 

(240.000 kg) 
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SERVIZIO 3 

Impianto di abbattimento - Scrubber  

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
7,17 mc 

REFLUI IDRICI 
--- 

ARIA 

REFLUI GASSOSI 
E8 

Scrubber 
 

 
ENERGIA 

Materie prime 

--- 

Materie ausiliari 

--- 
Combustibili PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA TERMICA 

CER 15 01 10*   
Corpi di riemp. 
Esausti (N.D.) 

CER 16 10 01* 
Soluzioni acquose di 

scarto contenenti 
sostanze pericolose 

(N.D.) 

N.A. 
 

N.A. 

N.A. 
 

N.A. 
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SERVIZIO 4 

Laboratorio 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA REFLUI IDRICI 

ARIA 

REFLUI GASSOSI 
E11 

Cappa Laboratorio 

 ENERGIA 

Materie prime 

 

Materie ausiliari 
Reagenti in dosi 

minime 

Combustibili PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA TERMICA 

CER 18 01 06* 
Sostanze chimiche 
pericolose (N.D.) 

CER 15 01 10* 
Imb. contaminati 

(10 kg) 

N.A. 
 

N.A. 

N.A. 
 

N.A. 
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SERVIZIO 5 

UFFICI E RELATIVI SERVIZI AUSILIARI 

INPUT OUTPUT 

MATERIE  PRODOTTI e 
RIFIUTI 

ACQUA 
Da acquedotto  

Da pozzo industriale 

REFLUI IDRICI 
 

Da servizi igienici 

 

ARIA REFLUI GASSOSI 
Fumi generatori a 

gasolio per 
riscaldamento da 

198,17 kW 
(non soggetti ad 
autorizzazione) 

 

ENERGIA 

Materie prime 

--- 

Materie ausiliari 

--- 

Combustibili 
Gasolio per 

riscaldamento 
(29.500 lt) 

 

PRODOTTI RIFIUTI 

ELETTRICA 
 

TERMICA 

CER 16 02 14 
RAEE non p. 

(1.800 kg) 

CER 20 03 04 
Fanghi settici 
(10.000 kg) 

 

CER 08 03 18 
Toner non Per. (20 

kg) 
 

N.A. 

N.A. 

N.A. CER 16 02 13* 
RAEE pericolosi 

(1.650 kg) 
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Allegati alla presente scheda
4
  

 

 

 

Flow chart dei cicli produttivi dell’impianto IPPC  Y10 

…… Y... 

…… Y... 

…… Y... 

 

 

Eventuali commenti 
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SCHEDA «D»: VALUTAZIONE INTEGRATA AMBIENTALE
1
 

Si fa riferimento in questo capitolo a: 

· linee guida recanti i criteri per l’individuazione e l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili ex 

art. 3, comma 2 del Decreto Legislativo 372/99 “Linee guida relative ad impianti esistenti per le 

attività rientranti nelle categorie IPPC” pubblicate sul supplemento ordinario n. 29 della G.U. serie 

generale n. 51 del 03.03.2009: IPPC 2.6. Impianti per il trattamento di superficie di metalli e materie 

plastiche mediante processi elettrolitici o chimici qualora le vasche destinate al trattamento 

utilizzate abbiano un volume superiore a 30 m
3
 (di seguito LG_MTD_03_09) 

· Reference Document on Best Available Techniques on Surface Treatment of metals and Plastics 

(di seguito STM_bref_08_06 emesso dalla Commissione Europea in agosto 2006) 

Il concetto di Migliori Tecniche Disponibili è quello riportato all’art. 2 della Direttiva 96/61/CE del 24 

settembre 1996 sulla prevenzione e la riduzione integrata dell’inquinamento, recepito nell’ambito del D. 

Lgs n. 372/99, che in particolare definisce per “migliori tecniche disponibili” (MTD – Best Available 

Tecniques): 

“la più efficiente e avanzata fase di sviluppo dell’attività e relativi metodi di esercizio indicanti l’idoneità 

pratica di determinate tecniche a costituire, in linea di massima, la base dei valori limite di emissione intesi 

ad evitare oppure, ove ciò si riveli impossibile, a ridurre in modo generale le emissioni e l’impatto 

sull’ambiente nel suo complesso”. 

 

L’art. 2 chiarisce ulteriormente le suddette definizioni specificando il significato di ciascun termine nel 

modo seguente: 

- migliori: qualifica le tecniche più efficaci per ottenere un elevato livello di protezione dell’ambiente nel 

suo complesso 

- tecniche: si intendono sia le tecniche impiegate sia la modalità di progettazione, esercizio e chiusura 

dell’impianto 
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- disponibili: qualifica le tecniche sviluppate su una scala che ne consenta l’applicazione in condizioni 

economicamente e tecnicamente valide nell’ambito del pertinente comparto industriale, prendendo in 

considerazione i costi e i vantaggi, indipendentemente dal fatto che siano o meno applicate o prodotte 

nello Stato membro di cui si tratta, purché il gestore possa avervi accesso a condizioni ragionevoli. 

In particolare le “tecniche” di prevenzione e riduzione integrata dell’inquinamento possono essere a 

loro volta di tipo integrato con il processo oppure possono essere delle tecnologie da prevedere a valle del 

processo per la riduzione del suo impatto sull’ambiente. 

Di seguito si riportano i paragrafi della versione STM_bref_08_06, integrata dalla linea guida 

LG_MTD_03_09 ove necessario, evidenziando le BAT applicabili ai cicli produttivi svolti dall’impianto IPPC 

presso la DEMA S.p.a.. 
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