ALLEGATO 2

APPLICAZIONE DELLE BAT
(prot. 969462 del 21/12/2011)
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Legenda stato di applicaziar®l=Applicata; NO=Non applicata; NA=non applic&bil

Individuazione delle BAT Appli
cazio Note
ne
E.4.1. Configurazione di un impianto
Tutti gli impianti di selezione devono essere datat
* una zona di ricezione e accumulo temporaneoifilgi in ingresso; S|
* una zona di trattamento;
 una zona di stoccaggio dei materiali trattati eadlico sui mezzi in uscita.
E.4.2. Ricezione e stoccaggio
La ricezione e tutte le aree stoccaggio di rifadialta putrescibilita (RU indifferenziati
o residui, frazioni di lavorazioni intermedie o dinh a elevata contaminazione da Sl
organico) devono essere:
= realizzate al chiuso Sl
= dotate di pavimento in calcestruzzo impermeabitizza Allo stato le
pavimentazioni sono |
c.a. industriale; sara
effettuato _entro 6 mesji
un trattamento
NO superficiale delle aree i
c.a. con resing
epossidiche pe
migliorare le
caratteristiche di
impermeabilita.
= dotate di aspirazione e trattamento dell'aria esaus La ditta non ritiene
necessario I'impiego d
tali sistemi alla luce de
NA ridotti guantitativi
organici  gestiti  (cfr.
Scheda 1) e dei livelli
emissivi riscontrati.
= dotate di sistemi di raccolta del percolato Sl
= elevate quantita di rifiuti combustibili, come @ag plastica devono essere stocgate La bat & applicatg
in modo da ridurre il rischio di incendio (possibénte imballati fino al momentp totalmente nel principig
del trattamento. Deve essere redatto un piano altprintervento in caso di ma non € presente un
) e - : p Y NO | piano di pronto
incendio. intervento in caso d
incendio. > tempi di
adeguamentq: 6 mesi
La ricezione e tutte le aree di stoccaggio di tifubassa putrescibilita (frazioni secche
derivanti da raccolta differenziata, frazioni dvdaazioni intermedie o finali a bassa
contaminazione da organico quali metalli, inerti) Bssiccati o bioessiccati) devono
essere: S|
- realizzate almeno sotto tettoia o all’apertoassoni chiusi;
- dotata di pavimentazione realizzata in asfalio calcestruzzo;
- dotata di sistemi di raccolta delle acque di ¢myra delle aree stesse.
Tutte le aree di stoccaggio, nelle quali sia ptavig presenza non episodica |di S|
operatori, devono essere realizzate in modo taksdare facilmente lavabili.
Tutte le aree di stoccaggio temporaneo (non a sdopoocesso biologico) di rifiuti ad Tutte le aree di
elevata putrescibilita, nelle quali sia previstapt@senza non episodica di operatori, zgoncgagg'o 'gottggg‘;{:
devono essere liberate e lavate con adeguata fregue periodicamente a pulizia|
si rappresenta tuttavia
S| che lo stoccaggio dei
ridotti quantitativi  si
sostane putrescibil
awviene esclusivamente
in cassoni a tenuta, senza
possibilita di interazione
con la pavimentazione
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sottostante.

E.4.3. Movimentazioni

Qualora la movimentazione dei rifiuti sia eseguitaun operatore su pala meccan
ragno o gru ponte, la cabina di manovra della maechileve essere dotata
climatizzatore e di un sistema di filtrazione admgualle tipologie di rifiuti da
movimentare.

ica
di S|

In casi di movimentazione di rifiuti ad elevatamascibilita con pala gommata o ragr
tutte le aree di manovra devono essere realizaataltestruzzo corazzato.

NA

Come detto in

precedenza le modalita

di gestione
consentono
con la pavimentazione.

non

E.4.4. Modalita di realizzazione dei sistemi deg@éne

Tutte le linee di selezione meccanica devono esesalizzate:
- allinterno di capannoni chiusi
- in aree dotate di sistemi di copertura

La realizzazione di linee completamente all’apérsxonsigliata per i seguenti motiv:

- difficolta di controllo e manutenzione in caso diggia
- difficolta di controllo delle emissioni odorose ellé polveri
- deterioramento rapido delle macchine a causa dgglti atmosferici

NO

A tal proposito si
rappresenta
nell'ottica del
miglioramento e
dell'applicazione totalg
della BAT & previsto
entro 12 mesi la
copertura totale anch
delle aree di stoccaggio
lavorazione che allg
stato sono allo scopert
con teli mobili in pvc al
fine di proteggere i
rifiuti e le attrezzature
dall'azione degli agent
atmosferici.

Le linee di selezione realizzate al chiuso devasseee realizzate dotate di un impial
di aspirazione delle polveri e degli odori

A seconda dei casi e dei rifiuti trattati, il siste di aspirazione pud essere localizz
nei punti critici (salti nastro, tramogge di cavemarico, vagli, cauterizzazioni ¢
macchine e nastri, ecc.) oppure essere diffuso.

—

nto

ato
i
NO

Per l'applicazione dellg
BAT e prevista
linstallazione di un
sistema di aspirazione i
tutti i punti critici per la
formazione di polveri,
ovvero nei reparti di
triturazione, con
convogliamento ad uf
filtro scrubber.

Tempi di applicazione
entro 9 mesi

Le linee di selezione realizzate sotto tettoia devprevedere accorgimenti atti
evitare la dispersione di polveri e/o odori e/autif

ad

SI

Alcune emissioni
polverose non  son
tecnicamente
convogliabili in quanto|
derivanti da fasi ed
impianti non
posizionabili sotto
aspirazione per esigenz
tecniche particolari d
movimentazione,
caricamento dei material
in ingresso ed estrazion
dei prodotti finiti.

Per il contenimento dellg
stesse sono  adotta
quanti piu accorgiment
possibili, specie nellg
fasi di caricamento de
macchinari e nel prelievi
del materiale lavoratg
con i mezzi di
sollevamento impiegati.

1l caricamento dei
macchinari avviene co
le dovute cautele
poggiando il materialg
nelle tramogge dedicat]
ed evitando il rilascig

dello stesso da posizioni

interaziong

che

D D

[®)

h

]

ti

N

D

elevate, mentre i
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prelievo del prodotto in
uscita avviene adagiq,
cercando di evitare nei
limiti del possibile la
formazione di polvere
durante le fasi di
movimentazione.

| punti salienti che song
sottoposti a
monitoraggio song
indicati in planimetria
allegata (allegato W).

I valori  monitorati

rispettano i limiti di
legge.
A seconda dei casi e delle differenti tipologie wf#iti da trattare possono essere presi Lg ditta T}"O stato n(ﬁf
H H H T adotta tali sistemi allg
[ seguer_m acc_:orgmenu. _ _ luce  dei  battament
- carterizzazione di macchine e nastri; svolti e dei livell

emissivi presenti (ved

— aspirazioni localizzate su punti critici; analisi allegate).

— sistemi che evitino la dispersione aeraulica.

Piano di miglioramento
entro 9 mesi
dall'approvazione, la
ditta intende incapsulare
i macchinari di
triturazione e dotarli di
un sistema di
NO abbattimento ad umid
al fine di incrementare
I'efficienza e ridurre la
possibilita di produzione
di polveri nellambiente|
esterno e nelle aree d

lavorazione. Durante
questi 9 mesi lattivita di
triturazione sard
sottoposta a

monitoraggio periodicg
al fine di attestare i
rispetto dei limiti di
legge.

Tutte le superfici su cui sono posizionate le maeeldi trattamento meccanico devono Allo stato la BAT e

essere dotate di adeguata pavimentazione imperlizeata e di sistema di raccolta ﬁﬂg'r'ff?a pa';ﬁr'me”telé’

delle acque di lavaggio. pavimentazione in c.a. B
prevista Il'applicazione
entro sei mesi di

apposite resine
epossidiche pe
NO l'impermeabilizzazione

mentre & gia presente |a
raccolta delle acque in
vasca a tenuta
periodicamente avviate
allo smaltimento in
impianti autorizzati.

Gli impianti di selezione meccanica devono essesdizzati in modo da ridurre a La linea di cernita

minimo la presenza continuativa di operatori al€imo delle aree di trattamento. |A nmeelﬁ‘;?”iigﬁto N Pf;%?tr(‘)te
tale scopo devono essere previsti sistemi di cthatremoto degli impianti (da sala Semp"‘ée
controllo) quali: impiantisticamente,
_ ovvero caratterizzata dp
telecarhe.re _ . . NA | un nastro trasportatorg
- sensori di rotazione dei nastri che alimenta una pressh.
Lo . . La selezione necessita
- sensori di sbhandamento dei nastri pertanto necessariamente
- livelli di riempimento tramogge di operatori: visti i flussi
. . . L. R . . alimentati la ditta non
- controlli remoti delle eventuali regolazioni di welta dei nastri ritiene sostenibilel
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- segnalazioni di allarme nelle varie parti ladozione  di  tali

. s . .. Lo tecnologie.
- pesatura automatica sull'alimentazione e sulletegi?i materiali

Negli impianti di selezione deve essere esclusés@sioperazione di cernita manuale La cernita manuale dei
(senza I'ausilio di alcuna macchina) su RU tal iqadtazioni residue dopo raccolta o SRUU V';”aeteﬁng”'t""seioc';
dlfferenz_lata. _ Le operazioni di cernita  possono eesspreviste solo su rifiuti proveniente da raccolth
preselezionati, provenienti da raccolta differetzidelle sole frazioni secche. differenziata.

T_utte le _eventuall operazioni di cernita manuakﬁ_gm_lt_e su r|f|_ut| secchi (_Jla raccolta Come detto le operaziorj
dlffere.n2|ata,. che possono darg qugo ad emlsmbnpglverl elo odorl_, devono avvengono sotto tettoria
avvenire all'interno di cabine climatizzate, postepressione o depressione € GorNA | e i ricambi daria

prelievo di aria eseguito all'esterno dell'impiadiatrattamento. Si consigliano come vengono assicurati dalle

minimo 5 ricambi ora. aperture dei capannoni.

E.4.5. Tecniche da considerare nella preparazieheanbustibile da rifiuti

a) Separazione aeraulica
b) Separazione magnetica

c) Separazione di metalli non ferrosi Lavorazioni non
d) Separatori di metalli universali NA | effettuate nellimpianto
e) E vagli rotanti In questione.

f) Spettroscopia al vicino infrarosso (NIR)
g) Selezione automatica

E.4.6. monitoraggio del funzionamento delle maceh® programmazione della
manutenzione

Negli impianti di selezione meccanica devono espeeristi accorgimenti per poter

. S . . La linea di cernital
eseguire agevolmente operazioni di manutenzioneeptiva, programmata dalla

. . . A . . . meccanica presente
direzione dello stabilimento. A tale scopo le maeldelle linee di selezione devono nellimpianto &, come
essere dotate di; detto, molto semplice

. s . . . .. . . impiantisticamente,
- sistemi di ingrassaggio e lubrificazione automaticientralizzati owero caratterizzata dh
—. cuscinetti autolubrificanti un nastro trasportatorg
che alimenta una pressp.
- contatori di ore di funzionamento per la programimag degli interventi d La manutenzione viene
manutenzione; alle macchine piu sofisticate siiappl monitoraggio a distanza NA | effettuata regolarmente
sia internamente che

con trasmissione dei dati

tramite ditta
- pulsantiere locali per azionamento manuale delleccimae durante la specializzata cor
manutenzione frequenze prefissate

dalla casa costruttric
- possibilitd di accesso in tutte le zone con meizsallevamento (manipolator della linea. Gli impianti

telescopico, autogru) per interventi di modificananutenzione. Qualora gli spazi Z‘;ggssib“i pigrﬁ\éong\,?ttf

. {e
non lo consentono _occorrerebbe prevedere un cartep@ paranchi d di manutenzione.
manutenzione dedicati.

¢

E.4.7. Accorgimenti per limitare la diffusione diuti negli ambienti di lavoro

Come detto la linea d

selezione 2] moltd
semplice

Negli impianti di selezione meccanica devono espeggisti accorgimenti in grado d
impedire la fuoriuscita dei rifiuti dai nastri e lidga macchine di trattamento per

mantenere la pulizia degli ambienti; a tale scopaoore mettere in opera: impiantisticamente:

. nastri trasportatori ampiamente dimensionati datguli vista volumetrico; Wittavia sono adoperafi
o ) ] o ) . . sistemi per limitare Ila

- pulitori sulle testate dei trasportatori e nastpulitori al di sotto dei trasportatori; diffusione di rifiuti negli

ambienti di lavoro

- carterizzazioni; relative alla gestione de

— cassonetti di raccolta del materiale di trascinamen corrispondenza delle testgte rifiuti; in particolare:
posteriori o dei rulli di ritorno; S| | la selezione dei rifiuti
. . .. . . . avviene esclusivamentge
- strutture metalliche di supporto delle macchiné dal permettere il passaggio (di nelle aree dedicate, arge
macchine di pulizia dei pavimenti. appositamente delimitate
e separate dalla viabilita
interna;

sono presenti contenitofi
di raccolta del materiale
selezionato al fine d
separare le tipologig
merceologiche presenti e
confinarle in strutture d
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stoccaggio;
i nastri risultano
idoneamente
dimensionati in relaziong
ai flussi alimentati.
E.4.8 Limitazione delle emissioni
Generalita
Gli impianti di selezione devono essere esercitmado da non produrre emissioni
dannose all'ambiente esterno e all'ambiente dirdgwo particolare:
= emissioni di polveri
= emissioni di sostanze osmogene Sl
= emissione di rumori
= scarichi liquidi
= produzione di rifiuti
= Non si devono, inoltre, produrre infestazioni dietti e roditori.
Limitazione delle emissioni di polveri
Le emissioni di polveri sono prodotte dagli impiadi selezione della carta, della Ricambi assicurati dall
plastica, dei rifiuti indifferenziati. Al fine diimitare tali emissioni devono essere Sl a;)ce?tnﬂré ;;SS';‘;:?' &
previsti:
- ricambi d'aria degli ambienti chiusi in cui si sgyoho le operazioni di trattamento
Vedi nota dedicata a
. sistemi di aspirazione concentrata (cappe collosatesalti nastro, tramogge i NO | piano dimiglioramentg
carico e scarico, vagli, copertura con appositiecati macchine e nastri, ecc). delle emissioni previsto.
Entro 9 mesi
Deve essere, inoltre, assicurato un numero di fcaitaria adeguato alla intensita S| Ricambi assicurati dallg
delle emissioni ed alla presenza di operatornédino del capannone,variabile da | a 4. aperture presenti.
L'aria aspirata con entrambi i sistemi deve essattata con filtri a tessuto aventi
caratteristiche tali da assicurare un'efficienzafubattimento pari ad almeno il 98%
delle emissioni in ingresso; in ogni modo devonsees definiti:
- tipo di tessuto (polipropilene o feltro polieser
- max velocita di attraversamento ( 1,25 mc/mg.min) Allo stato non presente
Va, inoltre, prevista: NO ma leesemet nel Piaf?ot di
L. . ) miglioramento previstq
- la pulizia automatica delle maniche entro 9 mesi dalla
- 'evacuazione delle polveri tramite contenitoteauta approvazione.
- la caratterizzazione delle polveri raccolte alefidi individuare le modalita di
smaltimento piu adeguate
| liquidi usati negli scrubbers devono essere nuoatt per assicurare il corretfo
funzionamento (pH, concentrazioni, ricambio depesdi etc).
Importante € anche mettere in atto un piano dedtaglelativo alla gestione ded|i
odori che indichi:
- le pit importanti attivita che producono odori estegenti di odore
- le rilevazioni ambientali eseguite e le tecnichibzafaite per controllare le emissioni
odorose L'impianto gestisce|
I . . S . . uantitativi annui irrisori
- le operazioni eseguite per valutare I'esposizigieodori dei diversi recettori NA ﬂi sostanze putrescibili,
— i risultati dei monitoraggi e dei reclami ricevuti pertanto - non - risultg
o ) ) ) ] ) ) S associato a talg
- le azioni da intraprendere in caso di eventi antirmai condizioni che possonp problematica.
generare problemi di odori
- i sistemi utilizzati per ridurre le emissioni osneog
- i criteri e le modalita sistemi utilizzati nellasiadi accettazione di specifici flussi di
rifiuti che possono essere fonte di odori.
Limitazione dalle emissioni odorose Lavorazioni non
Le emissioni di odori sono di norma connesse akmenza di sostanze organiche allo effettuate nelfimpianto.
stato liquido e solido nei rifiuti trattati. Talim@ssioni sono presenti in impianti di:
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selezione meccanica secco-umido su rifiuti soliddani tal quali o dopo raccoIIJa
differenziata. In questo caso l'aria aspirata dalume della fossa rifiuti pud essere
trattata con gli stessi presidi ambientali usati parattamento dell'aria estratta dai NA
locali dove avviene la stabilizzazione delle soataorganiche (in genere associata alla

selezione), in particolare scrubber ad umido & biblogici.

selezione e pulizia di rottami di vetro e lattire rdccolta differenziata. In questo cgso
occorre eseguire una caratterizzazione delle sostadorigene presenti e della lgro
concentrazione almeno ad una distanza di 100 rdeftd stabilimento. Anche in
guesto caso vanno previsti appositi presidi amhblequali filtri biologici.

Nel filtro biologico si considerano i seguenti paueri:
o indice volumetrico max 80 mc aria/(mc filtro.h)
o0 tempo diritenzione 45s - 1min
0 altezza dello strato filtrante g = 1,2 m
o tipo di materiale filtrante cortecce, legno, altfemasse idonee

Il filtro biologico deve essere in grado di abbedt@lmeno il 98% delle sostanre
odorigene. Per le misure si deve fare riferimeritonatodi sensoriali (olfattometri
dinamica), metodo prEN13725. Occorre tenere iidibiologico in buone condizioni
di funzionamento e di manutenzione.

A tal fine:

- l'aria che arriva al biofiltro deve essere moltoida (vicina al 90% rispetto allp
saturazione)

- il particolato deve essere rimosso

- i gas devono essere raffreddati alla temperatuimale per I'attivita biologica (25
35°C),

- occorre tenere conto dell'aumento di temperatucheuli 20°C nel passaggio nel
letto filtrante NA

- si deve controllare giornalmente la temperatura ghd uscente e la pressione
allingresso del filtro

- il contenuto di umidita del filtro deve essere Hagmente controllato.

- deve essere presente un allarme di bassa temgecaipud danneggiare il filtro|e
la popolazione microbica

- il mezzo filtrante deve essere supportato in maalpermettere un facile e regolgre
passaggio dell'aria senza perdita di carico

- il mezzo deve essere rimosso quando inizia a digiatsi, impedendo il passaggio
dell'aria. Per questo motivo il filtro deve esseezionabile in almeno tre sezioni
che possono funzionare indipendentemente dalke. altr

La biofiltrazione ha i pit bassi costi di gestiodetutte le altre tecnologie per |
trattamento di sostanze organiche biodegradabpidoole concentrazioni. li beneficio
ambientale include la bassa richiesta di energla emancanza di trasferimento di
inquinamento da un mezzo a un altro.

Bisogna considerare perd l'evenienza della perdidla biomassa a causa
dell'introduzione di sostanze tossiche; & necaessagre una procedura di stand-by per
un evento di questo tipo.

In alternativa € possibile utilizzare tecniche dntollo del COV e delle sostanze
odorigene con impianti di ossidazione termica pgotrigenerativo che funzionano|a
temperatura elevate e hanno, comunque, un consucanustibile che pud essere
compensato solo se si puo utilizzare il calore genenello stesso sito dell'impianto.

182

E 4.8.1 Tecniche di trattamento delle emissioni gassose

Nella presente sezione vengono descritte le prficiecniche di trattamento delle
emissioni gassose adottate nel settore, ed indicagepossibile, le prestazioni da esse
fornite. [...] Le tecniche di trattamento dei gas ®dm genere orientate alla rimoziopne
del materiale particolato, dei vapori di sostarngeitle volatili e dei tipici contaminanti
gassosi.

Tecnologie adoperate
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Scrubber

1 sistemi di adsorbimento delle emissioni gassose vengono comunemente detti “scrubber” o torri di
lavaggio. In particolare gli scrubber ad umido sono apparecchiature in grado di effettuare il
trasferimento di massa di composti solubili dalla corrente gassosa ad un solvente, in genere
rappresentato da acqua. Va rilevato, tuttavia, che il lavaggio ad acqua ha una elevata efficacia solo
per i composli spiccalamente idrosolubili quali ammoniaca, alcoli, acidi grassi volatili; altri
composti come le ammine, "idrogeno solforato, 1 composti clorurati, i chetoni e le aldeidi sono

Tempi di adeguamentq:

scarsamente solubil.i in acqua. Per tali. composti si rendg necgssaﬂ'o l’gtilizzo di appositi rgagemi NO entro 9 mesi.
chimici, in grado di operare la neutralizzazione o I'idrolisi acida o basica, oppure I’ossidazione in —
fase gassosa o liquida.
Gli scrubber devono essere dimensionati in medo da garantire tempi di permanenza e superfici di
contatto adeguate per la rimozione richiesta. I fenomeni di adsorbimenteo e solubilizzazione possono
essere inoltre favoriti ricorrendo alla nebulizzazione del liquido, o alla creazione di film sottili con
grande superficie di contatto, e ponendo nelle torri di lavaggio corpi di riempimento di varie forme
¢ dimensioni.
Limitazione delle emissioni liquide
Gli impianti devono essere dotati di un sistemeadcolta delle acque di scarico in qui
sono distinte:
- laraccolta ed il trattamento delle acque di prsces SI
- laraccolta ed il trattamento delle acque sanitarie
- laraccolta ed il trattamento delle acque di prpimggia
— laraccolta ed il trattamento o il recupero detique meteoriche
In ogni caso deve essere valutata la possibilitdutilizzo delle acque (ad esempjo NA

acque degli scrubber installati per la depolvenazia monte dei i filtri biologici).

Le acque di lavaggio delle aree di accumulo dutiife le acque di processo (percolati)
devono essere raccolte in un sistema fognario émdipnte da quello delle acqpe

meteoriche e inviate a depurazione in loco o adodppi serbatoi o vasche di

Accumulo in vasca pe
lavwio ad impianti di
smaltimento autorizzati

stoccaggio temporaneo, prowvisti di bacino di comento a norma di legge, per|il S| preventivamente
successivo invio ad un impianto di depurazioneradinzato. In queste acque sono |da alfavvio viene effettuaty
controllare i seguenti parametri di inquinamentpict delle acque di percolazione: g;raa?tz'r'isz'zazione
Ammonica, As, Cloruri, BOD, COD, Metalli, Azoto &ie, pH, Fosforo totale, Solidi analitica del rifiuto.
sospesi. | trattamenti da adottare sono in relazala qualita delle acque.
Le acque di prima pioggia (corrispondenti ai prsnmm di precipitazione) cadernti o ) ,
sulle superfici coperte e sulle superfici scopertinpermeabilizzate allinterno della ¢ CAgri"f'(')Sr'm?Cq;ie I‘ijr'n;icagic‘
recinzione dellimpianto devono essere raccolteapposite vasche e inviate (a normativa.
depurazione dopo analisi del tipo di inquinantiteoti.
Le acque provenienti dagli impianti sanitari devassere inviate all'impianto di Accumulo in vasca 3
depurazione centralizzato o depurate in loco, ispktto della normativa vigente. g| | tenuta per il successivp
awio ad impianti di
depurazione autorizzati.
Alcuni accorgimenti gestionali da seguire sono:
= considerare la possibilita di trattamento in impiacentralizzati esistenti nel
territorio dellimpianto, purché l'effluente siarspatibile con i limiti di accettabilita )
- . . I . 1 NA Non presente in zona
dell'impianto, non siano presenti nel percorso metbri di piena, lo scarico sia
compatibile con il regime dei collettori fognarigtenti
= introdurre specifici controlli e misure per aumeat#affidabilita dell'abbattimento Controlli periodici della
negli impianti degli inquinanti Sl | qualita delle acque di
scarico
= introdurre un sistema di monitoraggio degli impianti registrazione dei dati S| Vedi piano di
monitoraggio
= avere un sistema automatico di raccolta delle adgpema pioggia S|
= verificare periodicamente la tenuta delle impernigatazioni dei serbatoi, delle g | Avplicabile solo per le
biocelle e biotunnel, la continuita dei pavimentcemento etc. pavimentazioni.
Prevenzione della produzione dei rifiuti
La prevenzione e la minimizzazione della produzidekgrifiuti € un principio generale
dell'lPPC e della gerarchia della gestione deutiifiOccorre tenere presente questa
affermazione in particolare quando negli impianitiseélezione si utilizzano come Sl

materia prima rifiuti che a loro volta producon@itcdel trattamento, per la maggi
parte rifiuti non recuperabili. Si deve limitare daantita di questi rifiuti utilizzand

D

tecniche di recupero ad alto rendimento e tenemdeepte il punto di equilibrio fr

-
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qualita del prodotto selezionato e efficienza ghefilanto in quanto per ottenere piccoli

incrementi di qualita si rischia di complicare fianto e aumentarne i consumi (di

energia e i costi di esercizio.

| principali tipi di rifiuti generati sono:

- sottovaglio fine del rifiuto indifferenziato (in genere <20 mm) tiasto in gran parte
da silice, con una certa percentuale di sostanganaa. Rappresenta un rifiufo
speciale che puo essere messo in discarica sepzand trattamento.

- scarti degli impianti costituiti da:
0 impurezze separate nei flussi di raccolta diffeimiaz a seguito dell¢
operazioni di pulizia. La percentuale di questeamatestranee alla frazione
raccolta, costituite per la massima parte da rifadifferenziati, dipende dal

metodi di raccolta; questi rifiuti possono esserestif con i rifiuti
indifferenziati o allocati in discarica.

o materiali che appartengono alla stessa classifinezimerceologica dei
materiali selezionati (es. "plastica”) ma diversilel componenti principal
della frazione da avviare a recupero (es. PS diaidone plastica da cui $
recuperano in massima parte PET e PE). Per quftgti occorre valutare
lavvio a circuiti di valorizzazione anche energeti in alternativa allg
smaltimento in discarica.

0 scarti da selezione aeraulica o da vagliatura dasproduzione di CDR da
bioessiccazione) su cui & possibile effettuare selazione di metalli e di
inerti.

- polveri da impianti di depolverazione; si tratta di polveaptate dai filtri a tessuto e
provenienti dagli ambienti dove viene realizzatasédezione; generalmente non|si
tratta di rifiuti pericolosi, ma di rifiuti da catarizzare al fine di individuare Ia
migliore tecnica di recupero/smaltimento

- fanghi da impianti di depurazione (qualora il trattameatwenga in loco), di cui Si
deve valutare la possibilita di recupero

La gestione dei rifiuti deve comunque conformati aormative in vigore; € ben
tenere presente che si deve identificare, carateme e quantificare ciascun flusso|di
rifiuto che si genera nellimpianto e che deve rssemosso dall'installazione.
Individuare quindi il sistema di gestione di ogimot di rifiuto, indicando i possibil
recuperi (o descrivendo perche il recupero €& tecnente impossibile), tenere
ordine i documenti che indicano come, dove, quaihddiuto & stato recuperato
smaltito (registri di carico e scarico, formulatt)e

D
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Limitazione della produzione dei rumori

E' necessario preliminarmente individuare le ppatiisorgenti di rumori e vibrazioni
(comprese sorgenti casuali) e le piu vicine posizgensibili al rumore. Al fine d
limitare i rumori € necessario acquisire, per ogmigente principale di rumore, |e
seguenti informazioni:

- posizione della macchina nella planimetria dellfizmbo
- funzionamento (continuo, intermittente, fisso o &b
- ore di funzionamento

- tipo di rumore

- contributo al rumore complessivo dell'ambiente S|

E' anche necessario eseguire campagne di misur@appanme i livelli di rumore
nell'ambiente.

Dopo l'acquisizione di tutte le informazioni nec®s vanno individuati
provvedimenti da attuare. Tutte le macchine devesgere messe a norma e devpno
essere dotate di sistemi di abbattimento dei rumoparticolare i trituratori primari.
livelli sonori medi sulle 8 ore del turno lavorativion devono superare gli 80 dB (A)
misurate alla quota di 1,6 m dal suolo e a distaltan da ogni apparecchiatura.

Le macchine che superano i limiti previsti dalleeme devono essere insonorizzate
All'esterno dei capannoni devono essere verifiadili di rumore inferiori a quelli
ammessi dalla zonizzazione comunale, normalmefeean a 60 dB.

Limitazione delle infestazioni Sl
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La buona conduzione degli impianti rappresentariag condizione per la riduzion
del pericolo di infestazioni da insetti e roditotia gestione dell'impianto dey
prevedere campagne di disinfezione e disinfestaziaon frequenza adegug
allincidenza dei casi riscontrata.

Possono essere previsti sistemi automatici di @#iziane e/o disinfestazione, nelle g
notturne, con irrorazione di prodotti abbattenti pesetti (mosche) in particolare sul
aree di ricezione e sulle fosse rifiuti. Occorreifieare che i prodotti adoperati ng
compromettano la qualita dei materiali recupeRissono essere adoperati dispos
di cattura degli insetti usati secondo le normsiclirezza.

@ D
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E5 — migliori tecnologie per gli impianti di tratteento delle apparecchiature elettrig
ed elettroniche.

he

E.5.1 Principi generali

Le aree di localizzazione degli impianti devono eessscelte secondo criteri ¢

privilegiano zone per insediamenti industriali etigganali, zone industriali o di servizi

dismesse individuate dalle Regioni, in accordaquisiti di compatibilita ambientale

in base alla disponibilita di raccordi e/o scalirdwiari e di reti autostradali di
scorrimento urbano con facilitita di accesso daepdi carri ferroviari e automezzi

pesanti.

Localizzazione in areg
industriale — presenza i
zona di reti viarie di
adeguato
dimensionamento

Il centro deve essere delimitato con idonea regimezilungo tutto il suo perimetr(
Norme di buona pratica ambientale suggerisconorégaigposizione di un'adegua|
barriera esterna di protezione, in genere reabzzain siepi, alberature e scher
mobili, atti a minimizzare l'impatto visivo dell'mranto. Dovrebbe, inoltre, esse
garantita la manutenzione nel tempo di detta bardeprotezione ambientale.

D.
ta
mi Sl
re

In generale un impianto di trattamento per RA.Edéve essere opportunamente

attrezzato per trattare lo specifico flusso di appehiature di smesse, identificare

e

L'impianto effettua per i

n

. - h . . NA | raee pericolosi  sold
gestire le componenti pericolose che devono esgemsse preventivamente alla fase attivita di stoccaggio.
di trattamento.
L'impianto deve garantire la presenza di persomplalificato ed adeguatamente
addestrato nel gestire gli specifici rifiuti evithnrilasci nell'ambiente nonché sulla Sl
sicurezza e sulle procedure di emergenza in caiseidenti.
L'impianto deve prevedere procedure per monitoi@etrollare e intervenire nel caso S|
di rilasci di sostanze pericolose o altre emerg€adeessempio incendi).
A chiusura dell'impianto deve essere previsto am@idi ripristino al fine di garantirg S|
la fruibilita del sito in coerenza con la destima® urbanistica dell'area.
L'autorizzazione deve contenere la capacita di gusw, in particolare per quanto
riguarda i rifiuti pericolosi in modo da garantiohe la capacita di stoccaggio npn Sl
venga superata e i rischi per I'ambiente o peallae siano minimizzati.
Nell'impianto devono essere distinte le aree dcsaggio dei rifiuti in ingresso da
quelle utilizzate per lo stoccaggio dei rifiuti irscita e dei materiali da avviare|a
recupero. L'impianto deve essere organizzato ircifipesettori corrispondenti, per
guanto applicabile, alle rispettive fasi di tratento:
- Settore di conferimento e stoccaggio
- Settore di messa in sicurezza SI
- Settore di smontaggio dei pezzi riutilizzabili
- Settore di triturazione delle carcasse
- Settore di stoccaggio delle componenti ambientateneritiche
- Settore di stoccaggio delle componenti recuperabili
- Settore degli scarti da avviare allo smaltimento
E.5.2 Organizzazione e dotazioni dell'impianto
L'impianto deve essere dotato di: Allo stato la Bat &
= Bilance per misurare il peso dei rifiuti trattati applicata parzialmente i
= Adeguato sistema di canalizzazione delle acqueariehe; quanto in merito allg
NO | pavimentazione in c.a

= Adeguato sistema di raccolta e allontanamento dmdtpue meteoriche co
separatore delle acque di prima pioggia da avaliimpianto di trattamento

= Adeguato sistema di convogliamento di tutte le acgeflue; in caso d

come detto in
precedenza, sar|

effettuato entro sei megi

h
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stoccaggio di rifiuti contenenti oli deve essereragéita la presenza d un  trattamento
superficiale con resine

decan_ta_toriedi det_ersivi-sgrgssanti; _ _ o epossidiche al fine d
= superfici dotate di caratteristiche di resistenabatiacco chimico delle garantire
sostanze; l'impermeabilita.
= aree dedicate allo stoccaggio e lavorazione daitirifstoccaggio pezzj
smontati e componenti ambientalmente critiche @otttcopertura resistente
alle intemperie;
= | settori di conferimento e stoccaggio dei RAEEnuissi, di messa in
sicurezza e di stoccaggio delle componenti ambimetate critiche devono
essere provvisti di superfici impermeabili con upandenza tale da
convogliare gli eventuali liquidi in apposite cagté e in pozzetti di raccolta
= Jarea di conferimento deve avere dimensioni tai abnsentire un’agevole
movimentazione dei mezzi e delle attrezzature gngsso e in uscita.

Gli impianti di trattamento di sostanze lesive @elbno stratosferico devono rispettare Tipologie non trattate md
i requisiti di cui al DM 20/09/2002 pubblicato suljazzetta ufficiale della Repubblica NA | soggette  a solg
Italiana del 1 ottobre 2002, n. 230. stoccaggio.

E.5.3. Criteri generali di gestione

Modalita di raccolta e conferimento

La raccolta delle R.AEE. da sottoporre ad operazioni di trattamento ¢ una fase molto delicata e
richiede, pertanto, qualche forma di protezione del bene dismesso durante il trasporto dello stesso
fino al punto in cui dovrd essere trattato. La mancata protezione, infatti, pud wvanificare
completamente 1’operazione di recupero sia del componente - che puo essere danneggiato da
manovre non corrette - sia del materiale - che puo essere perduto durante il trasporto (si pensi agli
oli e ai CFC dei circuiti frigoriferi). Attualmente si valuta che circa il 35% dei frigoriferi domestici
dismessi che giungono all’impianto di trattamento, vi pervengono senza piu fluido frigorifero nel
relativo circuito.

E’. pertanto, opportuno prevedere raccomandazioni specifiche per le operazioni di conferimento ai
centri di raccolta e di invio successivo a quelli di recupero.

1 produttori delle apparecchiature devono fornire alle piattaforme adeguate informazioni che
illustrino le misure da applicare per il trasporto € il conferimento.

In particolare, la raccolta dei RAEE, da sottoporre ad operazioni di trattamento, deve essere
elletiuata adottando criteri che garantiscano la protezione delle apparecchiature dismesse durante il
trasporto.

SI

Le apparecchiature non devono subire danneggiaroketpossano causare il rilas¢io
di sostanze inquinanti o pericolose per I'ambieateompromettere le successive Sl
operazioni di recupero.

Al fine di garantire che la movimentazione all’interno dell’impianto avvenga senza rischi di rottura
dei circuiti frigoriferi o dei tubi catodici presenti nelle apparecchiature devono essere:

a) scelte idonee apparecchiature di sollevamento @sitlo I'impiego di ragni;

b) rimosse eventuali sostanze residue rilasciate; S|

c) assicurate le chiusure degli sportelli e fissatgagi mobili;

d) mantenuta l'integrita della tenuta nei confronti kiguidi o dei gasi contenuti

nei circuiti;

Gestione dei rifiuti in ingresso

E’ necessaria la conoscenza dello specifico flusso di rifiuti in ingresso, della composizione
merceologica e chimica e delle caratteristiche fisiche (dimensioni, contenuto in sostanze e Sli
componenti pericolose, localizzazione delle sostanze e delle componenti pericolose, ecc).

Deve essere impiegato un rivelatore anche portalileadioattivita in ingresso
allimpianto che consentira di individuare mateériadioattivi eventualmente presenti Sl
tra i rifiuti.

Per migliorare il controllo di qualita dei rifiuti in ingresso & importante acquisire informazioni
dettagliate dai produttor sulle caratteristiche chimiche dei nfiuti da trattare, 1 diversi componenti e
materiali delle AEE, in particolare per quanto attiene il contenuto di sostanze pericolose, nonche il
puntoin cui le sostanze e 1 preparati pericolosi si trovano nelle AEE

I produttori dovrebbero predisporre veri e propri manuali per la messa in sicurezza dei componenti
contenenti sostanze pericolose, schede tecniche per il disassemblaggio da mettere a disposizione
degli impianti di trattamento, per facilitare la selezione dei componenti in materiale plastico,
identificare componente per componente i materiali polimerici; dovrebbero, inoltre, fornire un
clenco, per tipologia di apparccchiatura prodotta, dei componenti cui ¢ attribuita una funzione di
sicurezza.

Sl

Criteri di stoccaggio

| rifiuti da recuperare devono essere stoccati re¢mente dai rifiuti da smaltire e dai g
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rifiuti da avviare ad operazioni di recupero irrialinpianti. Lo stoccaggio dei rifiuti ¢
delle parti smontate deve essere effettuato in emanida non modificare |
caratteristiche del rifiuto compromettendone lecegsive operazioni di recupero.

[1]

| recipienti fissi e mobili comprese le vaschelmcini utilizzati per lo stoccaggio dé
rifiuti, devono avere adeguati requisiti di resigte in relazione alle proprieta chimico - Sl
fisiche e alle caratteristiche di pericolosita dfiti stessi.

| serbatoi contenenti rifiuti liquidi pericolosi deno essere provvisti di opportun S|
dispositivi antitraboccamento e di dispositivi dntenimento.

| contenitori degli eventuali fluidi volatili devanessere a tenuta stagna e mantenuti
in condizioni di temperatura controllata.
| contenitori mobili per lo stoccaggio dei rifigiericolosi devono essere provvisti di:
- idonee chiusure per impedire la fuoriuscita deltdf stoccato; Sl
- dispositivi atti ad effettuare in condizioni di siezza le operazioni (@
riempimento e di svuotamento;
— mezzi di presa per rendere sicure ed agevoli leaggmi di movimentazione.

Sui recipienti fissi e mobili deve essere appadteéa etichettatura con l'indicazione

del rifiuto stoccato. Sl

Lo stoccaggio di CFC e HCFC deve avvenire in canftxr a quanto previsto dalla

. Sl
norma vigente

Lo stoccaggio di oli usati deve essere effettuatcoinformita con quanto stabilito dal
decreto legislativo 27 gennaio 1992, n. 95, e ssiee modificazioni, e dal DM 16 Sl
maggio 1996 n. 392

Lo stoccaggio di pile e condensatori contenenti RECHIi altri rifiuti contenenti
sostanze pericolose deve avvenire in containeruadiegel rispetto delle norme che SI
disciplinano il deposito delle sostanze pericoliosessi contenute

La movimentazione e lo stoccaggio delle apparetatdae dei prodotti da esse A garanzia  della

derivanti deve avvenire in modo che sia evitatai agntaminazione del suolo e dei protezione dellambiente,

.. . . . l'intera area dedicata alla
corpi ricettori superficiali e/o profondi. gestione dei rifiuti &
pavimentata con cemento
industriale con apposita
rete di convogliamento dij
sversamenti accidentali ip
vasca a tenuta. L
stoccaggio di tali
tipologie avverra
esclusivamente in idone
contenitori. Ad ulteriore
misura sara effettuatp
entro 6 mesi un
NO | trattamento superficialg
delle aree in c.a. con
resine epossidiche pg
migliorare le
caratteristiche di
impermeabilita.  Inoltre,
entro 3 mesi sara
eliminata la possibilita d
transito in aree nol
pavimentate  con 15
pavimentazione dell'area
di viabilita nei pressi
dell'ingresso lato sud allg

=

stabilimento (vedi
planimetria allegata allg
presente)
Deve essere adottata tutte le cautele per impddirtormazione di odori e la Al fine di evitare|
dispersione di aerosol e polveri. Feventuale dispersione d

odori, aerosol e polver
diffuse, saranno adottati
criteri di movimentaziong
e stoccaggio che
tenderanno a ridurre all
fonte tale produzione; pitl
precisamente sara adottdta
particolare cura nelle fagi
di caricamento de|
macchinari, scarico deli
prodotti, movimentaziong
dei rifiuti/prodotti

13
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ottenuti. Per la fase di
triturazione delle
carcasse, come detto gja
in precedenza, sl
provvedera_entro 9 mesi

all'installazione di uno
scrubber per il

convogliamento e
trattamento delle

emissioni derivanti da tale
fase.

Il settore di stoccaggio delle apparecchiature dssa deve essere organizzatdg in
aree distinte per ciascuna tipologia di apparetatda Per le apparecchiature
contenenti sostanze pericolose, tali aree devoserescontrassegnate da idof eag,
cartellonistica, ben visibile per dimensioni e oolizione, indicanti le norme per(|il
comportamento, per la manipolazione dei rifiutiee {p contenimento dei rischi per |a
salute dell'uomo e per 'ambiente.
Nell'area di stoccaggio delle apparecchiature déseeevono essere adottate
procedure per evitare di accatastare le appard¢aohisenza opportune misure di Sl
sicurezza per gli operatori e per l'integrita dstiesse apparecchiature.
Il ciclo di gestione dei RAEE
1l ciclo di gestione dei R.A_E.E. comprende le seguenti attivita: pretrattamento e messa in sicurezza,
smontaggio di parti e componenti ai fini del reimpiego, recupero di materiali ed energia,
smaltimento dei rifiuti non recuperabili. E' opportuno che le operazioni di trattamento S|
(pretrattamento e messa in sicurezza, smontaggio, frantumazione e selezione dei materiali
recuperabili) avvengano in un locale chiuso.
Operazioni di pretrattamento e messa in sicurezza:
L’attivita consiste nel complesso delle operazioni necessaric a rendere 1'apparccchiatura
ambientalmente sicura ¢ pronta per le operazioni successive.
1l pretrattamento é finalizzato a:
- separazione parti mobili
- recupero sostanze/materiali/parti pericolose
- preparazione per le fasi di smontaggio
La messa in sicurezza deve comprendere, preventivamente, la rimozione di tutti i fluidi e delle
seguenti sostanze, preparati € componenti:
- Condensatori contenenti difenili policlorurati (PCB),
- Componenti contenenti mercurio, come gli interruttori o i retroilluminatori
- DPile
- Circuiti stampati dei telefoni mobili in generale ¢ di altri dispositivi s¢ la superficie del
cireuito stampato & superiore a 10 cm?
- Cartucce di toner, liquido e in polvere, e di toner di colore
- Plastica contenente ritardanti di fiamma bromurati
- Rifiuti di amianto € componenti che contengono amianto
_ Tubi catodici Effettuato so_Io per
SI componenti non

- Clorotluorocarburi (CFC), idroclorofluorocarburi (HCFC), idrofluorocarburi (HFC) o
idrocarburi (HC)

- Lampade a scarica

- Schermi a cristalli liquidi (se del caso con il rivestimento) di superficie superiore a 100 ¢m” &
tutti quelli retroilluminati mediante lampade a scarica

- Cavi elettrici esterni

- Componenti contenenti fibre ceramiche refrattarie descritte nella direttiva 97/69/CE della
Commissione, del 5 dicembre 1997, recante adeguamento al progresso tecnico della direttiva
67/548/CEE del Consiglio relativa alla classificazione, all'imballaggio e all'etichettatura
delle sostanze pericolose

- Componenti contenenti sostanze radioattive, fatta eccezione per 1 componenti che sono al di
sotto delle soglie di esenzione previste dall'articolo 3 e dall'allegato I della direttiva
96/29/Euratom del Consiglio, del 13 maggio 1996, che stabilisce le norme fondamentali di
sicurezza relative alla protezione sanitaria della popolazione e dei lavoratori contro i pericoli
derivanti dalle radiazioni ionizzanti

- Condensatori elettrolitici contenenti sostanze potenzialmente pericolose (altezza > 25mm,
diametro > 25 mm o proporzionalmente simili in volume)

pericolosi
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Nell’eseguire le operazioni di messa in sicurezza si deve avere presente come trattare i seguenti
materiali:

- Sostanze che riducono I’0zono (ODS): Dal 1° gennaio 2002 ¢ obbligatorio recuperare tutti
gli ODS utilizzati nelle apparecchiature domestiche di refrigerazione (durante interventi di
assistenza e manutenzione delle apparecchiature, oppure prima di smontarle o smaltirle) al
fine di consentire [’utilizzo di una tecnologia sicura ed ecologica o, meglio ancora, riciclati.

1 gas refngerantt CFC si trovano nei circuiti di raffreddamento di frigorifen, congelatori,
condizionatori d’aria, raffreddatori d’acqua, pompe di calore ¢ deumidificatori. I CFC sono
presenti anche nella schiuma isolante dei pannelli di frigoriferi e congelatori, negli
imballaggi, negli aerosol ¢ negli agenti sgrassanti,

1 principali obiettivi di tutti i programmi per la raccolta e il trattamento delle apparecchiature
refrigeranti di scarto devono essere il recupero senza alcuna perdita ¢ la conseguente NA Tipologie non trattate
distruzione dei CFC. A tale scopo, & fondamentale eseguire le giuste operazioni di raccolta e
stoccaggio prima che le apparecchiature vengano sottoposte alle effettive operazioni di
riciclaggio, cosi come descritto nel paragrafo E.6.5.

Nei congelatori e nei frigoriferi domestici, di norma, i CFC provengono essenzialmente da
due fonti. Circa 150 g di CFC (vale a dire quasi 1/3 del contenuto totale di CFC) si trovano
nel circuito di raffreddamento, mentre 300-400 g di CFC (2/3 del totale) sono racchiusi nella
schiuma di poliuretano utilizzata per isolare termicamente 'unita. 1l riciclaggio completo
dell’apparecchiatura comporta necessariamente il trattamento sia del circuito di
raffreddamento che della schiuma isolante. L’applicazione delle rigorose norme sulle
operazioni di recupero degli ODS ¢ fondamentale per la riuscita dell’attivita: le norme
richiedono operatori qualificati, rintracciabilita dei risultati, soluzioni specifiche laddove
possibile.

— Prodotti contenenti Bifenili Policlorurati (pcb) e metalli pesanti

1l problema principale, nei prodotti costituiti in prevalenza da metalli, consiste nel separare i
metalli preziosi dalle sostanze pericolose quali i PCB (bifenili policlorurati) ¢ i metalli
pesanti. Alcune apparecchiature presentano componenti, elettrici come ad esempio i
condensatori, che contengono PCB. E’ il caso di frigoriferi, congelatori, lavatrici, forni a
microonde, televisori, unita di riscaldamento e raffreddamento, apparecchiature elettroniche.
La frantumazione di tali prodotti puo generare rifiuti contaminati da PCB. T condensatori, NA Tipologie non trattate
vanno, pertanto, preventivamente smontati; durante lo smontaggio vi ¢ il rischio di scosse
elettriche, nonché di cauterizzazione se le sostanze liquide dei PCB entrano a contatto con la
pelle o con altri organi. Inoltre, il processo di separazione dei metalli produce polvere
metallica fine - contenente oro, alluminio, rame e ferro — che puod mettere a rischio la salute
degli operatori. l.e operazioni vanno, quindi, effettuate da personale specializzato
appositamente addestrato,

— Tubi catodici (CTR)

Il vetro frontale dei tubi catodici contiene metalli pesanti quali bario, stronzio, zirconio,
mentre nella parte a imbuto vi ¢ una forte presenza di piombo; le parti vanno, quindi,
separate e sottoposte a trattamento specifico. 1l tubo fluorescente deve essere 1imosso in
speciali condizioni igieniche per evitare ogni contatto con la pelle, mentre si manipola il NA
bario occorre evitare 1’inalazione della polvere. E’ necessario rimuovere il rivestimento
fluorescente nonché il mercurio delle lampade a scarica.

La manipolazione dei CRT puo causare rischi di implosione. Pertanto, & necessario
proteggere volto e collo, coprire mani e arterie con guanti speciali, proteggere stomaco e
fianchi con un grembiule pesante, indossare stivali stabili.

Tipologie non trattate

— Plastiche contenenti ritardanti di fiamma bromurati
Garantiscono una protezione antincendio delle apparecchiature e vengono usati
essenzialmente nei circuiti stampati 0 in componenti quali connettori, coperture di plastica e NA Tipologie non trattate

cavi (di televisori ed elettrodomestici per la cucina, ad esempio). Lo smaltimento di questi
materiali deve essere adeguato alla loro composizione.
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2. Smontaggio di parti e componenti per il loro reimpiego

Lo smontaggio rappresenta il complesso delle operazioni di disassemblaggio dell apparecchiatura in
parti elementan; tale fase consente il recupero di inten sistemi/componenti che possono essere
riutilizzati.

L.’ operazione pud essere effettuata manualmente, meccanicamente o con una combinazione dei due
metodi.

La tase di smontaggio richiede una definizione attenta di procedure al fine di garantire la possibilita
sia dell’utilizzo di componenti come ricambi sia il recupero dei componenti laddove sia verificata
la fattibilita tecnico economica dell’ operazione.

Nella rimozione di componenti o materiali contenenti sostanze pericolose devono essere adottate
tutte le cautele per impedire contaminazioni ambientali e rischio per gli operatori.

Al finc di garantire clevati livelli di recupero di componenti ¢ materiali ed il trattamento corretto di
quelli pericolosi, i produttori di apparecchiature elettriche ed elettroniche devono mettere a Sl Disassemblaggio manuale
disposizione dei centri di trattamento tutte la informazioni necessarie ad effettuare in maniera
ottimale lo smontaggio.

E’, inoltre, necessario evitare I’effettuazione di operazioni preliminari di smontaggio parziale, in
quanto potrebbero risultare controproducenti per il corretto svolgimento delle fasi successive

L operazione di recupero del componente richiede, inoltre, molta esperienza da parte dell operatore
che deve essere stato appositamente addestrato per tale attivita.

Ald fini del recupero, & necessaric effettuare un test di qualificazione del componente in funzione
dell’impiego previsto ¢ in accordo al relativo livello di qualita richiesto. Ove esistenti ¢
raccomandabile attenersi gli standard forniti dai produttori.

Le suddette operazioni devono consentire la costituzione di una forma di garanzia sulla durata di
vita residua per il componente recuperato.

E.5.3.1. Limitazione delle emissioni

Gestione tale da evitare ogni contaminazione delose di corpi idrici recettori La ditta allo stato effettua
superficiali e profondi. Devono essere adottattetlet cautele che evitino il rilascio gisc'“S'Vaé?:;‘stgeorgslr:;gi’("
di fluidi pericolosi la formazione di odori, la diersione di aerosol e polveri; nel cgso manuale: eventuale
di produzione di emissioni gassose e/o polveripimmto deve essere fornito di riduzione  volumetrica
idoneo sistema di captazione ed abbattimento dikse. delle carcasse bonificate
Non si devono inoltre produrre condizioni danno$la aalute negli ambienti di viene svolta nella seziori
| di trattamento, aree allp
avoro stato non sottoposte fa
convogliamento  per
ridotti quantitativi

D

alimentati e sulla base
NO delle indagini chimiche da
cui emerge il rispetto dej
limiti di normativa.

Piano dei migliorament
emissioni: vedi quanto
detto in precedenza; p
seguito delladegua
mento alla BAT anche
detto settore di riduzione
volumetrica sarg
sottoposto a convogliat
mento e trattamento cop
scrubber. Entro 9 mesi

Limitazione delle emissioni liquide:
- adeguato sistema di canalizzazione delle acqueonigtie esterne;
- adeguato sistema di raccolta e allontanamento debigle meteoriche can
separatore delle acque di prima pioggia da avviallémpianto di
trattamento Sl
— sostanze adsorbenti appositamente stoccate nefla adibita ai serviz
dell'impianto da utilizzare in caso di sversameatttidentali nelle aree (
conferimento, stoccaggio, trattamento; in caso rdttamento di RAEE
contenenti oli deve essere garantita la presendatdrsivi-sgrassanti.

Vedi quanto detto in
precedenza

Le acque di lavaggio delle aree di accumulo devesgere raccolte in un sistema

L . . . Accumulo in vasca §
fognario indipendente da quello delle acque metkeried avviate a depurazione

n tenuta con periodicg

loco o a serbatoi o vasche di stoccaggio provvesdatati di bacini di contenimento Sl awio ad impianti di
a norma per il successivo avvio ad un impiantoegiudtazione centralizzato smaltimento autorizzati.

| trattamenti da adottare devono essere individnatlazione alle caratteristiche S|

qualitative dei rifiuti

Le acque di prima pioggia (5 mm) cadenti sulle sfigiecoperte e sulle superfici Presenza di trattamento
scoperte e impermeabilizzate all'interno dellameine dell'impianto devono essefe S| delle acque di prima
raccolte in apposite vasche e inviate a depuraziope I'analisi degli inquinanti pioggia con immissione i

contenuti. fogna autorizzata.
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Le acque provenienti dai servizi sanitari devorsess inviate all'impianto di Le acque  vengond

depurazione centralizzato oppure depurate in letoispetto della normativa Sl accumulate in vasca ed
vigente avviate allo smaltimento.

Limitazione delle emissioni di polveri
Le emissioni di polveri sono prodotte dalle attivita di demolizione e frantumazione delle carcasse
bonificate e dal trattamento di messa in sicurezza di alcune specifiche tipologie di R AEE. (ad es.
tubi catodici). Al fine di limitare tali emissioni devono essere previsti:
— ricambi d’aria degli ambienti chiusi in cui si svolgono le operazioni di trattamento
— sistemi di aspirazione concentrata (cappe collocate su salti nastro, tramogge di carico e
scarico, vagli, copertura con appositi carter di macchine e nastri, ecc)

Deve essere, inoltre, assicurato un numero di ricambi d’aria adeguato alla intensita delle emissioni
ed alla presenza di operatori all’interno del capannone, variabile da 1 a 4.

L’aria aspirata con entrambi 1 sistemi deve essere trattata con filtri a tessuto aventi caratteristiche A seguito delladegua-

mento alla BAT i settori

tali _da assicurare un’efficienza d1 abbattimento pari ad almeno il 98% delle emissioni in ingresso; in di riduzione volumetrica
ogni modo devono essere definiti: NO saranno sottoposti a
— tipo di tessuto (polipropilene o feltro poliestere) convogliamento e
— max velocita di attraversamento trattamento con scrubber.
Entro 9 mesi

Va, inoltre, prevista:
— lapulizia automatica delle maniche
— I’evacuazione delle polveri tramite contenitori a tenuta
— la caratterizzazione delle polveri raccolte al fine di individuare le modalita di smaltimento
piu adeguate.
I liquidi usati negli scrubbers devono essere monitorati per assicurare il corretto funzionamento (pH,
concentrazioni, ricambio dei reagenti, etc).

Limitazione delle emissioni di sostanze lesive dell’ozono stratosferico

Gli impianti devono essere costruiti ¢ gestiti in modo che, nelle fasi di triturazione delle
apparecchiature fuori uso, le emissioni non superino in tutte le condizioni di esercizio i seguenti
valori di emissione (riferiti al volume di effluente gassoso secco rapportato alle condizioni normali
di273Ke 101.3k Pa):

a) 25 g/h CFC ¢ HCFC;

b) 5 mg/Nm3 per le polveri;

c) 100 mg/Nm3 per il pentanc (dove applicabile).

NA

Limitazione della produzione dei rumori:

E' necessario preliminarmente individuare le ppai sorgenti di rumori €
vibrazioni (comprese sorgenti casuali) e le pianggosizioni sensibili al rumore. A
fine di limitare i rumori & necessario acquisirer pgni sorgente principale di
rumore, le seguenti informazioni:

- posizione della macchina nella planimetria delliizmbo
- funzionamento (continuo, intermittente, fisso o &b
- ore di funzionamento

- tipo di rumore S|
- contributo al rumore complessivo dell'ambiente

Dopo l'acquisizione di tutte le informazioni neca®s vanno individuati
provvedimenti da attuare. Tutte le macchine devessere messe a norma e devpno
essere dotate di sistemi di abbattimento dei runmoparticolare i trituratori primari
I livelli sonori medi sulle 8 ore del turno lavarat non devono superare gli 80 dB
(A) misurate alla quota di 1,6 m dal suolo e aatiza di | m da ogni apparecchiatura.

Le macchine che superano i limiti previsti dalleme devono essere insonorizzate
All'esterno dei capannoni devono essere verifidaili di rumore inferiori a quelli
ammessi dalla zonizzazione comunale, normalmefgeon a 60 dB.
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Limitaziaone della produzione dei vifiuti

Gli impianti di trattamento R.A.E.E. producono a loro volta scarti del trattamento, per la maggior
parte rappresentati da rifiuti non recuperabili. Occorre limitare la quantita di questi rifiuti, tenendo
presente che occorre trovare un punto di equilibrio tra la necessita di ottenere materiali rispondenti a
specifici standard di qualita pit facilmente allocabili sul mercato e ’efficienza dell’impianto in
termini di rendimento di separazione ¢ di recupero. Va evidenziato che piccoli incrementi di qualita
dei materiali posseno richiedere 1'utilizzo di apparecchiature piu complesse, aumentando i costi di
trattamento ed i consumi di energia .

La frazione di rifiuto derivante dal trattamento det R.A EE. da avviare a smaltimento deve essere
ridotta al minimo tecnicamente fattibile (generalmente & possibile ottenere frazioni inferiori al 10%
in peso). 1l rifiuto, se contenente sostanze pericolose, deve essere inertizzato mediante trattamenti
adeguati; questi, fra I’altro, possono determinare un aumento in peso e/o in volume. I rifiuti prodotti
dalle attivita di messa in sicurezza e trattamento devono essere avviati a trattamento secondo le
disposizioni previste dalla normativa vigente.

Di norma, si deve privilegiare I’adozione di trattamenti e/o condizioni operative che favoriscano il
possibile recupero dei residui. Ove possibile, bisogna prevedere l'installazione di sistemi di
trattamento in loco (integrati 0 meno nel processo principale) dei residui ai fini del loro recupero e/o
smaltimento.

Sl

E.5.4. Trattamento di specifiche apparecchiature

- Televisori e monitor
- Computer
- Lavatrici e lavastoviglie

NA

E.5.5. Requisiti minimi per gli impianti di trattamto di RAEE contenenti sostanze
lesive per I'ozono.

Le apparecchiature dimesse contenenti sostanze lesive dell’ozono stratosferico (frigoriferi,
congelatori, surgelatori, condizionatori d’aria e pompe di calore contenenti sostanze lesive nel
circuito frigorifero ovvero nelle schiume poliuretaniche isolanti, classificati come rifiuti pericolosi
mediante 1 codict 16 02 11% e 20 01 23¥) devono essere sottoposte a specifiche operazioni di
trattamento.

Di seguito vengono indicate le tecniche ritenute piu idonee per il loro trattamento ai fini della
prevenzione delle emissioni in atmosfera delle sostanze lesive.

[...]

NA

Per tali tipologie di rifiuti
viene effettuato  solg
stoccaggio: ci si limiterd
pertanto all'analisi delle
BAT relative al
conferimento e  allo
stoccaggio.

Modalita di raccolta e conferimento

Le procedure di raccolta e trasporto devono garantire una effettiva protezione delle apparecchiature
in modo che queste non subiscano danni tali da impedire o rendere piu difficoltose le successive fasi
di trattamento e recupero o tali da causare perdite o fughe di sostanze pericolose nell’ambiente.

In particolare, devono essere prese misure adeguate per evitare danni al circuito di raffreddamento.
Durante le cperazioni di carico e scarico le apparecchiature non devono subire traumi, devono
essere trasportate in posizione verticale e non devono essere appoggiate sul lato del circuito
refrigerante.

Devono comunque essere previsti sistemi per raccogliere eventuali sversamenti ed agenti chimici
leganti per assorbire le perdite liquide

Sl

Controllo qualita dei rifiuti in ingresso

Per controllare le apparecchiature che sono state conferite per il trattamento deve essere tenuto un
registro in cui deve essere annotato il numero di apparecchiature ricevute per tipologia, il tipo di
refrigerante ¢ il tipo di isolante utilizzato. Le apparecchiature devono essere ispezionate per
verificare 1’assenza di danni. Nel caso in cui vengano riscontrati danni evidenti il tipo di danno ¢ la
sua estensione deve essere registrata.

Sl

Le apparecchiature
danneggiate non sonp
accettate dall'impianto.

E.6. Tecniche di gestione

Prima di iniziare I’esercizio dell’impianto e necessario che il gestore abbia dimostrato di avere
approntato 1 seguenti piani:
- Piano di gestione operativa
- Programma di sorveglianza e controllo
- Piano di ripristino ambientale per la fruibilita del sito a chiusura dell’impianto secondo la
destinazione urbanistica dell’area.

Nelle procedure operative di gestione ¢ di manutenzionc il criterio guida deve cssere quello di
minimizzare il contatto diretto degli operatori con i rifiuti, la loro permanenza in ambienti in cui
sono presenti polveri e/o sostanze potenzialmente dannose per la salute, le operazioni di intervento
manuale sulle macchine ed apparati tecnologici.

Vedi dopo

E.6.1. Piano di gestione operativa

In fase di esercizio gli impianti di selezione, guaione di CDR e trattamento RAE
devono disporre di un piano di gestione operativa mdividui le modalita e le
procedure necessarie a garantire un elevato griggmigzione sia dell'ambiente ct
degli operatori presenti sullimpianto. Il criteriguida deve essere quello

ambienti in cui sono presenti polveri e/o sostapatenzialmente dannose per

salute, le operazioni di intervento manuale sulkechine ed apparati tecnologici.

E

D

ne
diNO
minimizzare il contatto diretto degli operatori comifiuti, la loro permanenza in

la

Le procedure sono tutte in
atto ma non sono scritte i
un piano di gestiong
operativa.
Tempi di adeguamentq:
redazione piano scritto di
gestione operativa entro 6
mesi

=
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In particolare il piano di gestione deve conternipdicazioni su:
v’ procedure di accettazione dei rifiuti da trattameodalita di campionamento €d
analisi e verifica del processo di trattamento);
v' tempi e modalita di stoccaggio dei rifiuti, tal djuad a fine trattamento, e de
reagenti;
v’ criteri e modalita di miscelazione ed omogeneizzazidei rifiuti da trattare ov
previsto;
v’ procedure di certificazione dei rifiuti trattati dini dello smaltimento e/d
recupero;
v procedure di monitoraggio e di controllo dell'efficza del processo (i
trattamento, dei sistemi di protezione ambientaldeedispositivi di sicurezza
installati;
v’ procedura di ripristino ambientale dopo la chiusiglimpianto in relazione alla
destinazione urbanistica dell' area.
Una fase comune a tutti gli impianti & quella dwhtrollo dei rifiuti in ingresso. Tale
controllo deve verificare la presenza e la correttanpilazione dei documenti d
accompagnamento e la loro conformita alla tipologjiarifiuti conferiti mediante
controllo visivo.
Il conduttore dell'impianto deve, inoltre, sorvegd il rispetto da parte del
trasportatore delle norme di sicurezza, dei seghglercorso e delle accortezze per
eliminare i rischi di rilasci e perdite di rifiutin fase di scarico, inoltre, gli eventuali
materiali non conformi devono essere allontandtgositati in area dedicata.
Per individuare i controlli e le procedure successalla fase di conferimento
risultano determinanti il tipo di selezione o iattamento effettuati, nonché Je
tecnologie in uso presso l'impianto.
Tramite il piano di gestione operativa si devermatte di:
v’ garantire l'alimentazione delle linee di trattanoenit corretto funzionamento
delle macchine, la prontezza degli interventi inccedi guasti
v’ prevedere i possibili rischi per la sicurezza dsiokatori e per I'ambiente in
seguito a cattivo funzionamento, difficolta al teatento dei rifiuti
v’ realizzare tutti i possibili recuperi di materi@eisparmi di energia e materie |di
consumo.
v’ eseguire le operazioni di gestione e manutenzionmodo da minimizzare i
contatto diretto degli operatori con i rifiuti, laro permanenza in ambienti in ci
sono presenti polveri e/o sostanze potenzialmeamnake per la salute, |e
operazioni di intervento manuale sulle macchinemghrati tecnologici.
v’ eseguire il controllo delle apparecchiature di shfee monitoraggio ambientale
relative in particolare alle emissioni
v/ garantire la raccolta e la validazione dei dati, geedisposizione dell
comunicazioni agli Enti di controllo e al pubblico.
v attuare un controllo di gestione che permetta diifiegare gli indici di
rendimento dell'impianto in relazione agli obieittilv progetto.

(1]

D

FASE DESCRIZIONE - CONTROLLI
Scarico e stoccaggio I mezzi che trasportano le varic frazioni effettuano lo scarico sulle arce a
frazione multimateriale |cio destinate. L’ operatore deve assicurare che tra i rifiuti in ingresso non vi
(plastica, vetro, siano materiali indesiderati; qualora tali materiali fossero presenti deve SI
alluminio, ferro) e provvedere a rimuoverli € a depositarli nell’apposita area. Il controllo del
frazione cellulosica prodotto ¢ di tipo visivo.
(carta e cartone) [’operatore deve provvedere all’alimentazione dei materiali da valorizzare
in testa alle linee di processo
;

-« Selezione Gli operatori provvedono alla selezione manuale della frazione cellulosica
g O l‘nan.uale separando le varie tipologie di carta. I materiali selezionati vengono
7 7 |frazione T i s EO . are |
S S cellulosica gomoghgn in appositi volu_ml di stoccaggio; 1 operatore deve co_ntrollar_c 1!
NS livello di riempimento dei volumi di stoccaggio e qualora siano pieni
é - provvedere a convogliare i materiali alla pressa. Il controllo puo essere di
= 8 tipo visivo o automatico.

S| (Selezione_ r_nanuale/
Selezione L’operatore deve caricare i rifiuti sull’impianto e veriticare che la quantita controllo visivo)

= 5 meccanica non sia eccessiva. L’ impianto esegue le operazioni di selezione e i flussi
Z & |frazione separati vengono controllati ed eventualmente riselezionati da due operatori
= 8 cellulosica per ogni nastro. L’ operatore addetto al carico deve azionare lo scarico
S 5‘ quando uno stoccaggio ¢ pieno ¢ viene alimentata la pressa.
2=

| ]
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Deferrizzazione |La frazione multimateriale, movimentata mediante nastro trasportatore,
viene solloposta a delerrizzazione; il maleriale (erroso viene convoglialo in
apposito volume di stoccaggio. L’ operatore deve controllare il livello di
riempimento  dello stoceaggio e, qualora sia pieno, provvedere a
movimentare il materiale. Il controllo puo essere di tipo visivo o
2 automatico
= Vagliatura Deve essere prevista una fase per I’eliminazione di materiali fini (polveri),
5 che vengono raccolti in un apposito volume di stoccaggio. L’operatore deve
= controllare il livello di riempimento dello stoccaggio e qualora sia pieno
e provvedere a rimuovere i materiali fini che vengono poi conferiti ad
E impianti di smaltimento definitive. Il controllo € di tipo visivo o
5 AUOMARLO. Dopo deferrizzazione ¢
= Separazione Effettuata la vagliatura il materiale residuo viene movimentato, tramite i | .
) vetro da nastro a velocita regolabile, fino ad un separatore a gravita/aeraulico, che vagliatura la separazllon_
% plastica e separa i materiali leggeri (plastica e alluminio) da quelli pesanti (vetro). Si e di ”'tlpr(: mar;fuale, !
N alluminio L’operatore deve regolare le macchine per garantire un’efficace contro | che st e ettuand
S : ; S . . . sono di tipo
separazione dei materiali. lLa regolazione viene effettuata in base alle Visivo
- verifiche qualitative dei flussi in uscita. '
Controllo Dopo la separazione meccanica il vetro deve essere sottoposto ad ulteriore
qualita del controllo di qualita. Una volta isolato, il vetro viene convogliato e raccolto
vetro in apposito volume di stoccaggio. L operatore deve controllare il livello di
riempimento  dello  stoccaggio e qualora sia pieno provvedere a
movimentare il materiale. Il controllo & di tipo visivo.
Separazione 1 materiali leggeri vengono movimentati per alimentare la macchina a
alluminio da induzione magnetica. che separa 'alluminio dalla plastica. Le due frazioni
plastica selezionate vengono raccolte in appositi volumi di stoccaggio; | operatore
deve controllare il livello di riempimento e qualora siano pieni provvedere
a movimentare il materiale alla pressa. Il controllo puo essere visivo o
automartico.
Pressatura Una volta raggiunte le quantita necessarie la plastica, ’alluminio, la carta e
il cartone selezionati vengono pressati per la formazione di balle omogence.
Se esiste un’unica pressa per i diversi materiali, quando una tipologia viene
avviata alla pressatura la movimentazione delle altre viene impedita
mediante dispositivo automatico o manuale. L’operatore deve controllare
visivamente la funzionalita del sistema.
Stoccaggio, caricamento | Le balle dei materiali vengono stoccate in apposita area, caricate su camion SI
balle e conferimento e conferite ai differenti impianti per il recupero. Le operazioni di
per il recupero movimentazione e caricamento sono effettuate in area destinata vietata
all’accesso di estranei.
Disinfestazione Deve essere previsto un idoneo programma di disinfestazione per
1’climinazione di eventuali mosche, ratti o altri animali.
Controllo gas di scarico |L’operatore deve provvedere a far tenere accesi i motori del mezzi in
¢ rumore lavorazione ¢ scarico per il tempo strettamente necessario.
E.6.2. Piano di sorveglianza e controllo
Nell’ambito delle BAT va individuata la predisposizione ed adozione di un programma di
sorveglianza e controllo, previsto, peraltro, in alcune leggi regionali a carico di tutti gli impiant di
gestione dei rifiuti finalizzato a garantire che:
* tutte le sezioni impiantistiche assolvano alle funzioni per le quali sono progettate in tutte le
condizioni operative previste;
*  vengano adottati tutti gli accorgimenti per ridurre 1 rischi per ’amhiente ed 1 disagi per la
popolazione;
" venga assicurato un tempestivo intervento in caso di incidenti ed adottate procedure/sistemi
che permettano di individuare tempestivamente malfunzionamenti ¢/0 anomalie nel processo
produttivo; Si
' venga garantito I’addestramento costante del personale impiegato nella gestione;
= venga garantito alle autorita competenti ed al pubblico I’accesso ai principali dati di
funzionamento, ai dati relativi alle emissioni, ai rifiuti prodotti, nonché alle altre informazioni
sulla manutenzione e controllo, inclusi gli aspetti legati alla sicurezza;
' vengano adottate tutte le misure per prevenire rilasci e/o fughe di sostanze inquinanti.
Il controllo e la sorveglianza dovrebbero essere condotti avvalendosi di personale qualificato ed
indipendente ed i prelievi e le analisi previste per garantire il rispetto dei limiti alle emissioni,
indicate ner documenti autonzzativi, dovrebbero essere effettuati da laboraton competenti,
preferibilmente indipendenti, operanti in regime di qualita secondo le norme della famiglia ISO
9000 per le specifiche determinazioni indicate nel provvedimento autorizzativo.
E.6.3. Adozione di strumenti di gestione ambientale Allo stato non song
NA previsti sistemi di

gestione ambientali

E.6.4. Aspetti di pianificazione e gestione
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Ubicazione dell’impianto

La scelta del sito deve essere effeltuata sulla base di valutaziom comparative tra diverse
localizzazioni che tengano in considerazione tutti gli aspetti logistici, di collegamento con le diverse
utenze e con gli impianti di destinazione dei rifiuti trattati nonché gli impatti ambientali.

Aree industriali dimesse o quelle destinate dalla pianificazione urbanistica agli insediamenti
industniali costituiscono la collocazione piu idonea per gli impianti.

. . e . . .. . .. Localizzazione in ared
Ai fini dell’individuazione delle aree idonee devono essere acquisite tutte le informazioni

industriale;

bibliogratiche e cartografiche relative alle caratteristiche geolitologiche, geomortologiche, S| non si rilevano situazion
idrogeologiche, vincolistiche, ecc. del territorio in esame, da integrare eventualmente con indagini di criticita rispetto  ai
di campo

. . e . . . . parametri elencati.
Altri aspetti, di natura territoriale e socioeconomica, che intervengono successivamente nella scelta

delle aree selezionate, sono:
o presenza di rilevanti beni storici, artistici, archeologici;
¢ ladistribuzione della popolazione;
e la distribuzione delle industrie sul territorio.

Trasporti e collegamento al sistema viario

Deve essere garantito un collegamento viario idoneo al transito dei mezzi per il conferimento dei Presenza a breve distanga
rifiuti e per I'allontanamento dei residui. S| dellautostrada A3
1l conferimento dei rifiuti mediante ferrovia, se fattibile dal punto di vista tecnico-economico, & da uscita Angri e della

privilegiare. SS5268.

Al fine di ridurre 1 costi di trasporte e impatto sull’ambiente € necessario prevedere I'impiego di
autocarri con la massima portata utile; di conseguenza € necessario verificare la disponibilita di Si
strade adeguate.
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