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Identificazione del complesso IPPC

	Denominazione azienda 


	Eco Eridania S.p.A. 

	Via
	Via Pian Masino, 83

	CAP
	16011

	Comune
	Arenzano (GE)

	P.IVA Azienda
	03033240106

	Descrizione del complesso IPPC
	Impianto di movimentazione, messa in riserva, deposito preliminare di rifiuti speciali pericolosi e non pericolosi (attività non IPPC) ed impianto di sterilizzazione rifiuti sanitari a rischio infettivo 


	Codice attività economica principale NACE del complesso IPPC
	90


	Codice attività economica principale ATECORI del complesso IPPC
	38.12 e 38.21


	N° Attività
	Descrizione attività
	Codice IPPC
	Codice NOSE
	Sottoclassificazione IPPC

	1
	Impianto di sterilizzazione rifiuti sanitari
	5 

	109.07

105.14

	5.1


	2
	Attività di deposito preliminare (D15) e messa in riserva (R13) di rifiuti speciali pericolosi e non pericolosi
	Non IPPC
	
	


La Ditta è iscritta al registro delle imprese presso la C.C.I.A.A. di Genova n° 03033240106.

Il legale rappresentante ed amministratore unico della Società è il Sig. Andrea Giustini, nato a Genova il 13.03.1963 (C.F. GSTNDR63C13D969K).

Data presunta di cessazione attività è il 2050.

Iter istruttorio di avvio dell’attività

In conformità alla normativa vigente la Società Eco Eridania ha presentato istanza all’ufficio VIA regionale per la valutazione circa l’assoggettamento o meno di tale impianto alla procedura di VIA. In merito a tale aspetto, la Regione Liguria ha escluso da tale procedura l’inserimento di 4 macchine sterilizzatrici nel nuovo capannone di via Pian Masino, 83 – Arenzano con propria D.G.R: n°85 del 04.02.2011, a condizione che:

· l’impianto di sterilizzazione non comporti un incremento delle quantità di rifiuti per le quali la Società è autorizzata allo stoccaggio da parte della Provincia di Genova;

· la certificazione ISO 14001 sia estesa a tutte le attività svolte ai civici 103 e 105 ed alla sterilizzazione al civ. 83 di via Pian Masino e sia fornita copia della nuova certificazione ISO 14001 al settore VIA regionale.

Attualmente la Società Eco Eridania è titolare di un’autorizzazione ex art. 208 del d. lgs. n.152/2006 s.m.i. rilasciata dalla Provincia di Genova con Provv. Dir. n°220 dell’11.01.2007, poi modificato ed integrato con Provv. Dir. n.2873 del 27.05.2008, per lo stoccaggio provvisorio di rifiuti pericolosi e non pericolosi gestiti presso l’impianto di via Pian Masino 103 – 105 – Arenzano (GE). Il quantitativo massimo autorizzato di rifiuti in stoccaggio è pari a 815 m3.

La Società aveva presentato alla Provincia di Genova istanza per l’ottenimento dell’autorizzazione ex art.208 - parte IV del d.lgs. n.152/2006 s.m.i. allo spostamento dello stoccaggio preliminare di rifiuti pericolosi e non pericolosi dall’attuale insediamento di via Pian Masino 103 – 105 al nuovo capannone di via Pian Masino, 83, ubicato al di là della strada rispetto al primo. Con la medesima istanza viene inoltre richiesta:

· un’integrazione di CER stoccabili;

· autorizzazione al raggruppamento preliminare (D13 e D14) di rifiuti non pericolosi per un quantitativo max di 1000 t/anno;

· autorizzazione al recupero (R3/R4/R5) di rifiuti non pericolosi per un quantitativo max di 500 t/anno;

· aumento del quantitativo istantaneo massimo stoccabile di circa il 16 % rispetto all’attuale autorizzato.

Il settore V.I.A. regionale, con successiva nota n° PG/2011/60877 del 03.05.2011, si è espresso in merito alle nuove richieste per rammentare che l’esclusione dalla V.I.A. per l’impianto di sterilizzazione dei rifiuti sanitari era vincolata, tra l‘altro, al fatto che non fossero aumentate le quantità di rifiuti per le quali la Società era autorizzata allo stoccaggio. Pertanto un loro incremento si intende assoggettato a V.I.A..

Al fine di chiarire l’iter per il proseguimento delle due istanze autorizzative aperte, si è svolto un incontro tecnico in data 13.05.2011 tra rappresentanti della Società e della Provincia di Genova. Il confronto ha condotto l’Azienda ad assumere alcune decisioni nel merito, comunicate con nota del 25/05/2011 e così di seguito riassumibili:

· confluimento in A.I.A. dell’istanza relativa allo stoccaggio dei rifiuti;

· rinuncia all’incremento dei quantitativi di rifiuti pericolosi in stoccaggio e conferma del’incremento del 10 % per i non pericolosi, rispetto al volume in oggi autorizzato;

· dichiarazione di stare al di sotto dei quantitativi di pericolosi previsti per le attività di stoccaggio rientranti in nella disciplina A.I.A. (10 t/gg).

Con nota prot. n. 72300 del 14.06.2011 la  Provincia di Genova evidenzia che l’ipotesi di incremento del 10% di rifiuti non pericolosi in stoccaggio si pone in contrasto con la condizione posta dalla V.I.A. regionale e che pertanto la Società dovrà rinunciare a tale incremento ovvero assoggettare preventivamente il progetto a procedura di V.I.A. Nella medesima nota si archivia il procedimento ex art.208 - parte IV del d.lgs. n.152/2006 s.m.i., facendolo confluire in A.I.A..

Iter istruttorio finalizzato A.I.A.

La Società Eco Eridania S.p.A. ha presentato istanza per la valutazione ed il rilascio di autorizzazione integrata ambientale per il proprio impianto di movimentazione, stoccaggio e trattamento rifiuti sito in via Pian Masino, 83 – 16011 – Arenzano (GE). L’istanza è stata assunta al protocollo di questa Amministrazione in data 25.03.2011 con il n. 36311 ed il procedimento è stato avviato con nota prot. n°45926 del 14.04.2011, ai sensi dell’art. 29-quater, titolo III-bis, parte seconda, d. lgs. n.152/2006 s.m.i. e della L. n.241/90 s.m.i. 

L’istanza di A.I.A. avanzata dall’Azienda il 25.03.2011 è incentrata sull’introduzione dell’attività di trattamento di 11200 t/anno (capacità nominale) di rifiuti sanitari a rischio infettivo tramite processo di sterilizzazione ad umido. I CER che l’Azienda propose in sede di istanza e che sarebbero stati dapprima depositati in via preliminare (D15) o messi in riserva (R13) e poi sterilizzati erano sette:

18 01 01
oggetti da taglio (eccetto 18 01 03)

18 01 02
parti anatomiche ed organi incluse le sacche per il plasma e le riserve di sangue (tranne 18 01 03)

18 01 03*
rifiuti che devono essere raccolti e smaltiti applicando precauzioni particolari per evitare infezioni

18 01 04
rifiuti che non devono essere raccolti e smaltiti applicando precauzioni particolari per evitare infezioni (es. bende, ingessature, lenzuola, indumenti monouso, assorbenti igienici)

18 02 01
oggetti da taglio (eccetto 18 02 02)

18 02 02*
rifiuti che devono essere raccolti e smaltiti applicando precauzioni particolari per evitare infezioni

18 02 03
rifiuti che non devono essere raccolti e smaltiti applicando precauzioni particolari per evitare infezioni

L’art. 2, comma 1 lettera m) del DPR 254/2003 prevede che “possono essere sterilizzati unicamente i rifiuti sanitari pericolosi a solo rischio infettivo”, individuati dallo stesso DPR nei soli due CER 18 01 03* e   18 02 02*. 

Prima conferenza dei Servizi e proseguimento iter istruttorio

In data 20.07.2011 si è svolta la prima Conferenza dei Servizi presso la Direzione Ambiente, Ambiti Naturali e Trasporti alla quale hanno partecipato i tecnici della medesima direzione provinciale, l’ARPAL, l’ASL 3 Genovese e l’ATO Acque. La Conferenza ha formulato una complessiva richiesta di integrazioni alla domanda da presentarsi entro il 30.09.2011. Le integrazioni sono state formalizzate dalla Provincia di Genova con nota prot. n. 88856 del 21.07.2011, La medesima conferenza indicata alla Società che sarebbero stati ammessi alla sterilizzazione solo i CER 18 01 03* e 18 02 02*. 

In data 26.08.2011 si è svolto un incontro tecnico tra i rappresentanti della Società e personale tecnico della Provincia di Genova volto a chiarire ulteriormente aspetti legati, quali:

· la necessità di individuare un criterio per meglio definire la microraccolta sui cui rifiuti non verrà richiesta omologa;

· per i prodotti di scarto o scaduti si farà valere la scheda di sicurezza senza ricorso ad analisi di classificazione;

· non verrà richiesta omologa sui sanitari in ingresso;

· data l’ovvia  impossibilità di avere analisi sul materiale di risulta dalla sterilizzazione, si inseriranno maggiori prescrizioni analitiche da eseguirsi in una prima fase di attività dell’impianto ed alle quali sarà subordinata la possibilità di conferimento al recupero di tale materiale;

· sulle modalità di convalida e sulla necessità di verificare sia l’effettiva omogenea distribuzione delle spore batteriche nell’intero carico sia l’efficacia del sistema di sterilizzazione, veniva detto all’Azienda di non ritenere sufficienti le informazioni sino a quel momento prodotte e che in assenza di tali dati non si poteva procedere ad approvare gli impianti proposti. L’Azienda si è pertanto impegnata ad elaborare una proposta più dettagliata e chiarificatrice di tali questioni.

La Società ha fornito quanto richiesto dalla conferenza con documentazione assunta al protocollo provinciale con n. 105771 del 09.09.2011.

Con nota della Provincia di Genova n. 105819 del 09.09.2011 si è proceduto alla convocazione di conferenza dei servizi ex art. 14 – L. n. 241/1990 e s.m.i. finalizzata alla valutazione dell’autorizzabilità dell’impianto ai sensi della disciplina vigente in tema di IPPC e quindi dell’adeguatezza degli impianti e delle procedure di gestione alle BAT comunitarie. La conferenza è stata posticipata al 13.10.2011 con successiva nota della Provincia di Genova n. 113250 del 28.09.2011.

Stato autorizzativo ed elenco autorizzazioni sostituite dall’A.I.A.

La Società Eco Eridania non è titolare di autorizzazioni allo scarico in fognatura né alle emissioni in atmosfera per il sito di via Pian Masino 83 – Arenzano (GE). E’ invece titolare di un Provvedimento di autorizzazione allo scarico nell’adiacente rio Lissolo generato dalla regimazione delle acque del piazzale di pertinenza dello stabilimento.

Con l’A.I.A. vengono pertanto sostituiti:

· il Provv. Dir. della Provincia di Genova n°3547 del 08.06.2011 ex art. 113 della parte III del d. lgs. n°152/2006 ed ex Reg.to Reg.le n°4/2009 con cui è stato approvato il piano di prevenzione e gestione delle acque meteoriche di dilavamento ed autorizzato lo scarico di acque reflue industriali provenienti dall’insediamento di via Pian Masino, 83 – Arenzano (GE);

· il Provv. Dir. della Provincia di Genova n°220 dell’11.01.2007 e la modifica intervenuta con Provv. Dir. n°2873 del 27.05.2008  con la quale la Società era autorizzata alla gestione dello stoccaggio provvisorio di rifiuti pericolosi e non pericolosi gestiti presso l’impianto  di via Pian Masino 103 e 105 – Arenzano (GE). In merito a questi ultimi due titoli autorizzativi si procederà alla loro integrale sostituzione una volta ultimate le operazioni di trasferimento degli stoccaggi da via Pian Masino 103-105 al nuovo sito di via Pian Masino, 83.  

Adozione del sistema di gestione qualità - ISO 9001:2000 e di gestione ambientale - ISO 14001:2004

La Società Eco Eridania ha comunicato di aver acquisito la certificazione ambientale volontaria ISO 14001:2004 con rilascio di certificato da Det Norske Veritas - DNV n. 1227-2005 (scadenza 15.02.2014) per le attività di stoccaggio di via Pian Masino 103 e 105.

In particolare viene certificata la conformità del sistema di gestione ambientale Eco Eridania alla norma ISO 14001:2004 per quanto attiene a:

· la progettazione ed erogazione dei servizi di raccolta, trasporto e stoccaggio di rifiuti pericolosi e non pericolosi;

· la raccolta, trasporto e stoccaggio di oli esausti alimentari e rifiuti di origine animale ad alto rischio;

· l’erogazione del servizio di raccolta, trasporto e smaltimento di animali da affezione attraverso cremazione. 

Pertanto, al momento l’attività di sterilizzazione rifiuti sanitari oggetto della presente A.I.A. non è ancora oggetto di certificazione ISO 14001. La Regione Liguria, nell’ambito della formulazione di parere in merito alla non necessità di assoggettamento alla VIA regionale per l’impianto proposto da Eco Eridania, aveva già posta la condizione di estendere la certificazione ISO 14001 anche agli impianti di sterilizzazione. Pertanto tale richiesta andrà a costituire prescrizione al presente atto. In ogni caso, considerate le modifiche apportate al d. lgs. n. 152/2006 con il d. lgs. n. 225/2010 ed in particolare con l’abrogazione dell’art. 210 alla parte IV, non sarebbero più applicabili riduzioni degli importi fideiussori per gli impianti certificati ISO 14001. L’ampliamento dell’adesione al sistema di gestione ambientale da parte di Eco Eridania  comporterà una periodicità di rinnovo ordinario dell’autorizzazione integrata ambientale pari ad anni 6, così come previsto dal novellato art. 29-octies, comma 3 della parte seconda del d. lgs. n. 152/2006. 
  Come previsto dalla vigente normativa, se la certificazione ai sensi della predetta norma ISO è successiva all’autorizzazione integrata ambientale (come in questo caso), il rinnovo di tale titolo autorizzativo verrà effettuato ogni sei anni a partire dal primo successivo rinnovo.

Il complesso IPPC non presenta attività soggette agli adempimenti di cui al d. lgs n. 334/99 e s.m.i.

Descrizione di sintesi dell’insediamento, della sua ubicazione e del ciclo produttivo

L’attività della Società ECO ERIDANIA S.p.A. ha inizio nel 1988. Nel 2004 l’attività si è trasferita nel sito di Arenzano, via Pian Masino 103-105, attuale sede dell’azienda. Opera nell’ambito del settore dello stoccaggio e del trattamento dei rifiuti.

Il sito di Via Pian Masino, 83 in Arenzano è collocato all’interno di un’area caratterizzata dalla forte vocazione commerciale ed industriale. Si tratta della Località Terralba, estrema propaggine ovest del Comune di Arenzano, prossima al confine con il Comune di Cogoleto.

Le caratteristiche generali del complesso IPPC sono:

Superficie totale del complesso (m2)


6100 circa

Superficie coperta del complesso (m2)


1830

Superficie scoperta del complesso (m2)


4260

Volume totale fabbricati (m3)



8500

Il piazzale scoperto è impermeabilizzato con asfaltatura. Gli uffici amministrativi e tecnici, nonché la sede legale della società sono localizzati in Arenzano (GE), via Pian Masino 83 - 103 - 105.

La Società Eco Eridania occupa 48 addetti a tempo pieno operanti su un turno di 7:00 ÷ 18:00 per cinque giorni alla settimana per la parte stoccaggio, mentre lavoreranno 0:00 ÷ 24:00 7 giorni su 7  gli impianti di sterilizzazione. 

In via Pian Masino 103 rimarrà in essere l’attività di stoccaggio in procedura semplificata ex artt. 214-216 del d. lgs. . 152/2006 s.m.i. con le seguenti caratteristiche:

· quantitativo istantaneo massimo stoccabile
 15 m3

· elenco tipologie stoccate


 oli e grassi alimentari esausti

· intervallo di tempo di stoccaggio massimo
 6 mesi 

· modalità di stoccaggio



 in cisterne con camicia di contenimento entro bacino protetto + fustini o secchi per le frazioni meno fluide entro bacini di contenimento

· esempi di provenienza dei rifiuti stoccati
 aziende sanitarie, cliniche, case di cura e di riposo, commercianti, ristoratori ed assimilati (si prevede anche l’utenza privata), enti pubblici.

Descrizione di sintesi del complesso IPPC

L’attività che la Società Eco Eridania S.p.A. svolgerà presso il nuovo stabilimento di via Pian Masino, 83 in Arenzano (GE) consisterà nella movimentazione, messa in riserva, deposito preliminare di rifiuti speciali pericolosi e non pericolosi (attività non IPPC) ed in attività di sterilizzazione di rifiuti sanitari a rischio infettivo attraverso l’installazione e l’utilizzo di 4 macchine dedicate.

L’azienda rientra nel gruppo dei complessi IPPC per il trattamento di rifiuti pericolosi e non pericolosi attraverso stoccaggio D15 e successivo trattamento D9, con capacità di oltre 10 tonnellate al giorno (punto 5.1 dell’allegato I del d. lgs 152/06), per la parte d’impianto destinata alla sterilizzazione dei rifiuti sanitari a rischio infettivo.

Come già specificato precedentemente, l’Azienda fa convergere nel procedimento A.I.A. l’attività (non IPPC) di stoccaggio di rifiuti pericolosi e non pericolosi, già presente presso l’esistente sito di via Pian Masino 103-105 – Arenzano (GE).

Qui di seguito la planimetria dell’insediamento con individuazione delle aree di movimentazione e stoccaggio dei rifiuti, di sterilizzazione e di lavaggio bidoni:
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Le attività che verranno svolte al civico 83 di via Pian Masino saranno le seguenti:

· deposito preliminare di rifiuti pericolosi e non in area coperta e non coperta (solo area mista A7 ove lo stoccaggio è previsto in container o scarrabili) dotata, laddove necessario, di bacini di contenimento, oppure in container o scarrabili coperti – AREA A,

· automazione operazioni di svuotamento e/o avvio di contenitori di rifiuti sanitari a rischio infettivo da inviare a impianto di sterilizzazione – AREA B,

· sterilizzazione rifiuti sanitari a rischio infettivo – AREA C,

· lavaggio e sanificazione contenitori riutilizzabili – AREA D,

· lavaggio automezzi sotto tettoia – AREA E,

· postazione di rifornimento gasolio, dotata di copertura e contenimento - n. 2 cisterne contenenti gasolio, una fuori terra della capacità di 5000 litri, dotata di copertura e contenimento, e una interrata della capacità di 10000 litri. In allegato sono riportati i rispettivi certificati di collaudo delle cisterne – AREA F,

· depurazione acque – AREA G.

Il dettaglio degli impianti e delle aree individuate nello schema è il seguente:

	Codifica
	Descrizione 
	Superficie (m2)
	m3 max in stoccaggio

	A1
	Stoccaggio solidi pericolosi
	175
	600

	A2
	Stoccaggio solidi non pericolosi
	265
	155

	A3
	Stoccaggio liquidi pericolosi
	60
	40

	A4
	Stoccaggio liquidi non pericolosi
	40
	20

	A5
	Cernita
	50
	

	A6
	Ingresso e accettazione
	120
	

	A7
	Mista 
	600
	

	B1
	Ingresso automazione
	120
	

	B2
	Accumulo
	230
	

	B3
	Apertura
	120
	

	B4
	Ribaltamento
	125
	

	B5
	Ritorno
	80
	

	B6
	Uscita 
	90
	

	C
	Sterilizzazione
	300
	

	D
	Lavaggio bidoni
	160
	

	E
	Lavaggio automezzi
	80
	

	F
	Approvvigionamento gasolio autotrazione
	35
	

	G
	Depurazione acque
	Vasche sotterranee
	


Alla presente relazione viene allegata la planimetria dell’insediamento con indicazione delle aree sopra tabellate.

Elenco dei rifiuti in ingresso

I rifiuti pericolosi e non pericolosi in ingresso all’impianto di Eco Eridania sono elencati nella tabella allagata alla presente relazione. Nella stessa sono indicati anche le modalità di stoccaggio di ciascun rifiuto, la zona di stoccaggio, i tempi max di stoccaggio e (parzialmente) la tipologia di operazione a cui possono essere sottoposti. In sede dispositiva si chiede maggior dettaglio in tal senso.

Area A – Attività di deposito preliminare (D15) e di messa in riserva (R13) di rifiuti

Per quanto concerne l’attività di deposito preliminare (D15) e messa in riserva (R13) viene qui valutato lo spostamento di tali operazioni dalla precedente ed attuale sede di Pian Masino 103 e 105 alla nuova sede vi via Pian Masino 83. Rispetto a quanto viene già svolto presso la sede di via Pian Masino 103 e 105, si prevede:

· l’integrazione dell’elenco dei codici CER già autorizzati in precedenti provvedimenti dirigenziali (CER contrassegnati dalla lettera “N” nella tabella allegata),

· raggruppamento e/o ricondizionamento preliminare (D13, D14) di rifiuti speciali non pericolosi per un quantitativo massimo di 1000 t/anno (< 20 t/g),

· recupero (R3/R4/R5) di rifiuti speciali non pericolosi per un quantitativo massimo di 500 t/anno.

	Codifica
	Descrizione 
	Superficie (m2)
	m3 stoccaggio

	A1
	Stoccaggio solidi pericolosi
	175
	600

	A2
	Stoccaggio solidi non pericolosi
	265
	155

	A3
	Stoccaggio liquidi pericolosi
	60
	40

	A4
	Stoccaggio liquidi non pericolosi
	40
	20

	A5
	Cernita
	50
	

	A6
	Ingresso e accettazione
	120
	

	A7
	Mista 
	600
	


Il dettaglio delle aree di stoccaggio è qui di seguito raffigurato: 
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Macrotipologie di rifiuti, quantitativi istantanei max e corrispondenti modalità di deposito

Si rammenta anche qui che la Regione Liguria ha escluso da tale procedura l’inserimento di 4 macchine sterilizzatrici nel nuovo capannone di via Pian Masino, 83 – Arenzano con propria D.G.R. n°85 del 04.02.2011, ponendo anche la condizione che “l’impianto di sterilizzazione non comporti un incremento delle quantità di rifiuti per le quali la Società è autorizzata allo stoccaggio da parte della Provincia di Genova”, ovvero gli 815 m3.

Di seguito vengono indicate le caratteristiche delle diverse aree di stoccaggio relativamente a impermeabilizzazioni, sistemi di contenimento, coperture, tempi massimi di stoccaggio, volumi massimi per zona e modalità di stoccaggio, così come riportati dall’Azienda nella relazione integrativa all’istanza di AIA.

Zona A1 – rifiuti solidi pericolosi

· quantitativo istantaneo massimo stoccabile: 600 m3;

· intervallo di tempo di stoccaggio massimo:

· 5 giorni per sanitari potenzialmente infetti;

· 6 mesi per rifiuti di origine sanitaria pericolosi compresi farmaci destinata alla distruzione e medicinali pericolosi e non pericolosi (resi farmaceutici e similari);

· 6 mesi per polverulenti;

· 6/12 mesi per ingombranti;

· 6 mesi per marcescibili in confezioni sigillate;

· 5 giorni per marcescibili sfusi o non debitamente confezionati;

· modalità di stoccaggio:  

· per sanitari potenzialmente infetti e rifiuti sanitari pericolosi compresi farmaci destinati alla termodistruzione: carico diretto sugli automezzi e container che vengono avviati alla termodistruzione; tali mezzi/container/scarrabili, una volta carichi, potranno essere in sosta sul piazzale. Il deposito a terra nell’area coperta, previsto per facilitare le operazioni di carico ed in caso di fermo tecnico degli impianti destinatari, sarà realizzato sino ad un’altezza massima di circa 3 m;

· per medicinali pericolosi: sino ad un’altezza  di circa 3 m (5 file);

· per polverulenti: in sacchi o bigbag o ceste o secchi o tini o fusti o pallets. I rifiuti di questa macroarea potranno essere caricati direttamente su container/scarrabili e quindi  depositati all'esterno nell'area mista;

· per ingombranti: in sacchi o bigbag o ceste o secchi o tini o fusti o pallets. I rifiuti di questa macroarea potranno essere caricati direttamente su container/scarrabili e quindi  depositati all'esterno nell'area mista;

· per marcescibili: le operazioni di carico e scarico verranno eseguite al coperto ed i container/ scarrabili una volta riempiti saranno depositati o sotto copertura o in area mista non coperta;

· caratteristiche della zona: superficie di 175 m2 circa, pavimentazione impermeabilizzata.

Zona A2 – rifiuti solidi non pericolosi

· quantitativo istantaneo massimo stoccabile: 155 m3;

· intervallo di tempo di stoccaggio massimo:

· 6 mesi per rifiuti di origine sanitaria pericolosi compresi farmaci destinata alla distruzione e medicinali pericolosi e non pericolosi (resi farmaceutici e similari);

· 6 mesi per polverulenti;

· 6/12 mesi per ingombranti;

· 6 mesi per marcescibili in confezioni sigillate;

· 5 giorni per marcescibili sfusi o non debitamente confezionati;

· modalità di stoccaggio:  

· per sanitari potenzialmente infetti e rifiuti sanitari pericolosi compresi farmaci destinati alla termodistruzione: carico diretto sugli automezzi e container/ scarrabili che vengono avviati alla termodistruzione; tali mezzi/ container/ scarrabili, una volta carichi, potranno essere in sosta sul piazzale. Il deposito a terra nell’area coperta, previsto per facilitare le operazioni di carico ed in caso di fermo tecnico degli impianti destinatari, sarà realizzato sino ad un’altezza massima di circa 3 metri;

· per medicinali pericolosi: sino ad un’altezza  di circa 3 m (5 file);

· per polverulenti: in sacchi o bigbag o ceste o secchi o tini o fusti o pallets. I rifiuti di questa macroarea potranno essere caricati direttamente su container/ scarrabili e quindi  depositati all'esterno nell'area mista;

· per ingombranti: in sacchi o bigbag o ceste o secchi o tini o fusti o pallets. I rifiuti di questa macroarea potranno essere caricati direttamente su container/ scarrabili e quindi  depositati all'esterno nell'area mista;

· per marcescibili: le operazioni di carico e scarico verranno eseguite al coperto ed i container/ scarrabili una volta riempiti saranno depositati o sotto copertura o in area mista non coperta;

· caratteristiche della zona: superficie di 265 m2 circa, pavimentazione impermeabilizzata.

Zona A3 – rifiuti liquidi pericolosi

· quantitativo istantaneo massimo stoccabile: 40 m3;

· intervallo di tempo di stoccaggio massimo: 6 mesi

· modalità di stoccaggio: in fusti o secchi o taniche o cisternette entro vasca di contenimento

· caratteristiche della zona: superficie di 60 m2 circa, area cordolata con grigliatura.

Zona A4 – rifiuti liquidi non pericolosi

· quantitativo istantaneo massimo stoccabile: 20 m3;

· intervallo di tempo di stoccaggio massimo: 6 mesi

· modalità di stoccaggio: in fusti o secchi o taniche o cisternette entro vasca di contenimento

· caratteristiche della zona: superficie di 40 m2 circa, area cordolata con grigliatura.

Zona A5 – area di cernita rifiuti

· caratteristiche della zona: superficie di 50 m2, copertura, pavimentazione impermeabilizzata.

Zona A6 – area ingresso ed accettazione rifiuti

· area di ingresso e accettazione dei rifiuti conferiti ove vengono effettuate le verifiche dello stato di imballaggio e gli eventuali ricondizionamenti nonché il posizionamento su bancali fino all’area di competenza del rifiuto;

· caratteristiche della zona: superficie di 120 m2, copertura, pavimentazione impermeabilizzata, larghezza sufficiente per la movimentazione di carrello elevatore tra le zone di stoccaggio identificate e spazio consono per le operazioni di movimentazione su container/ scarrabili, automezzo/automezzo, cassone.

Zona A7 – area “mista”

· caratteristiche della zona: superficie di circa 600 m2, pavimentazione impermeabilizzata;

· stoccaggio di tutte le tipologie di rifiuto all’interno di container o scarrabili coperti (per liquidi e fangosi solo in contenitori stagni e/o con cisterne a doppia camicia di contenimento);

· non previsti sistemi di contenimento delle emissioni tramite impiantistica in depressione con sistemi di trattamento in quanto i rifiuti sono stoccati in contenitori chiusi e al coperto/chiuso e non esiste possibilità di emissioni diffuse;

· stoccaggio rifiuti in attesa di avvio alla sterilizzazione – container differenziati per tipologia di contenitori (bidoni riciclabili di varie portate o monouso) per facilitare la formazione di lotti omogenei in ingresso all’impianto di automazione;

· stoccaggio risulta in big bag posti all’interno di scarrabili coperti o container.

Rispetto a quanto prospettato dall’Azienda, si ritiene che debbano essere previste strutture coperte almeno per lo stoccaggio dei rifiuti sanitari, dei RAEE e di tutti i rifiuti pericolosi. La copertura dovrà inoltre essere garantita per le operazioni di raggruppamento e selezione dei materiali, sui CER per i quali tali operazioni si renderanno necessarie.

Inoltre tutti i contenitori adibiti allo stoccaggio dovranno risultare chiusi: ceste, secchi o tini dichiarati per taluni materiali  dovranno risultare chiusi e comunque idonei a contenere il rifiuto in essi contenuto.

Le rimanenti aree su piazzale, debitamente impermeabilizzate, sono da definirsi zona di movimentazione automezzi. 

Ingresso rifiuti nello stabilimento: prime verifiche, movimentazione e pesatura

La gestione dei rifiuti in ingresso all’impianto di Eco Eridania verrà seguita da personale tecnico della Società.

I rifiuti in entrata all’impianto giungeranno su automezzi che accederanno all’area dalla pubblica via percorrendo rampa in cemento. 

In ingresso al centro di stoccaggio e prima dell’accettazione dei lotti di rifiuto in entrata, i mezzi saranno monitorati a mezzo di strumentazione portatile di rilevamento della radioattività. In caso di segnalazione di allarme, si provvederà all’individuazione degli imballi contaminati ed alla restituzione o di questi (se isolabili) o dell’intero lotto. Il controllo viene effettuato secondo protocollo già in atto individuato con sigla POI24 rev. 1.0, fornito congiuntamente alle integrazioni all’istanza di A.I.A..

Successivamente verrà verificata l’accettabilità dei rifiuti stessi mediante verifica del formulario di identificazione e di eventuali risultanze analitiche effettuate sugli stessi.

Nel formulario di identificazione di ogni rifiuto verrà verificato che siano riportati tutti i dati in maniera corretta ed in particolare i dati sul produttore del rifiuto, i dati del trasportatore che dovrà fornire copia della sua autorizzazione al trasporto e l’identificazione del rifiuto stesso attraverso il codice CER.

Nel caso in cui si riterrà incompleta la documentazione di accompagnamento al rifiuto o la sua identificazione, il carico sarà respinto.

I rifiuti verranno dunque pesati tramite pesa ubicata all’ingresso del piazzale di pertinenza e sotto il controllo del responsabile tecnico della stoccaggio. I rifiuti potranno essere posati a terra per la procedura di pesatura purché debitamente confezionati. La pesa verrà tarata ogni 2 anni a cura di laboratorio esterno abilitato.

Schema ingresso rifiuti:
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Raffronto con le BAT per l’ingresso dei rifiuti

	BAT
	STATO APPLICAZIONE E NOTE

	Le aree di localizzazione degli impianti siano scelte secondo criteri che privilegiano zone per insediamenti industriali ed artigianali, zone industriali o di servizi dismesse individuate dalle regioni, in accordo ai requisiti di compatibilità ambientale e in base alla disponibilità di raccordi e/o scali ferroviari e di reti autostradali di scorrimento urbano con facilità di accesso da parte di carri ferroviari e automezzi pesanti
	Applicata 

	Il centro sia delimitato con idonea recinzione lungo tutto il suo perimetro

Norme di buona pratica ambientale suggeriscono la predisposizione di un’adeguata barriera esterna di protezione in genere realizzata con siepi, alberature e schermi mobili, atti a minimizzare l’impatto visivo dell’impianto. Dovrebbe inoltre essere garantita la manutenzione nel tempo di detta protezione di protezione ambientale
	Applicabile

L’impatto visivo dell’impianto sarà minimizzato

	Le aree di stoccaggio devono essere ubicate lontano da corsi d’acqua e da altre aree sensibili e realizzate in modo da eliminare o minimizzare la necessità di frequenti movimentazioni dei rifiuti all’interno dell’insediamento
	Applicata

Area impermeabilizzata 

Non ci saranno rischi di contaminazione del rio Lissolo interrato sotto demanio in quanto non è previsto dilavamento dell’area di stoccaggio (sotto copertura) e in quanto eventuali versamenti verranno contenuti a mezzo di materiale assorbente successivamente avviato allo smaltimento con idoneo CER

	Tutte le aree di stoccaggio devono essere dotate di un opportuno sistema di copertura
	Applicata

	Le aree di stoccaggio devono essere chiaramente identificate e munite dell’elenco europeo dei rifiuti, di cartellonistica ben visibile per dimensione e collocazione, indicante le quantità, i codici, lo stato fisico e le caratteristiche di pericolosità dei rifiuti stoccati nonché le norme di comportamento per la manipolazione dei rifiuti e per il contenimento dei rischi per la salute dell’uomo e per l’ambiente
	Applicata

	Deve essere definita in modo chiaro non ambiguo la massima capacità di stoccaggio dell’insediamento e devono essere specificati i metodi utilizzati per calcolare il volume di stoccaggio raggiunto, rispetto al volume massimo ammissibile. La capacità massima autorizzata per le aree di stoccaggio non deve mai essere superata
	Applicata

Gestionale Win Waste munito di allarmi impostati per il calcolo dei volumi e delle tempistiche di stoccaggio

	Deve essere assicurato che le infrastrutture di drenaggio delle aree di stoccaggio siano dimensionate in modo tale da poter contenere ogni possibile spandimento di materiale contaminato e che i rifiuti con caratteristiche tra loro incompatibili non possano venire in contatto con gli uni o con gli altri, anche in caso di sversamenti accidentali
	Applicata

Vasche di contenimento opportunamente dimensionate per rifiuti liquidi, fangosi e oleosi

	Gli accessi a tutte le aree di stoccaggio (pedonali e per i carrelli elevatori) devono essere sempre mantenuti sgombri in modo tale che la movimentazione dei contenitori non renda necessario lo spostamento di altri contenitori che bloccano le vie di accesso (con l’ovvia eccezione dei fusti facenti parte della medesima fila)
	Applicata 

	Dovrà essere prestata particolare cura allo scopo di evitare perdite e spandimento sul terreno che potrebbero contaminare il suolo e le acque sotterranee o permettere che i rifiuti defluiscano in corsi d’acqua
	L’applicazione della BAT consisterà nell’impermeabilizzazione dell’area


Caratterizzazione preliminare del rifiuto in ingresso

Le operazioni di omologa dei rifiuti verranno richieste dalla Società Eco Eridania ai conferitori/clienti dello stoccaggio ai fini di tutelare l’impianto e monitorare le condizioni contrattuali stipulate.

Non verranno richieste per:

· rifiuti sanitari a rischio infettivo (non facilmente caratterizzabili data la varietà della composizione; eventualmente caratterizzabili in rari casi con un rischio per i soggetti coinvolti nel processo),

· microraccolte (piccole quantità per tanti e diversi codici CER).

In caso di conferimento di rottami/merci ecc… al posto dell’omologa verrà richiesta un’analisi merceologica.

Nel caso di conferimento di prodotti chimici (originali noti) si pretenderà dal conferitore/ cliente/ produttore la scheda di sicurezza aggiornata che verrà archiviata, conseguentemente, insieme al contratto.

Sulla base delle omologhe verranno effettuate verifiche spot del contenuto di contenitori, sempre in condizioni di massima sicurezza per gli operatori, in modo da avere chiara evidenza della rispondenza tra dichiarazione del cliente conferitore e materiale consegnato.

Ogni anomalia verrà registrata a cura dell’ufficio qualità e verrà fatta segnalazione al cliente/ conferitore/ produttore con eventuale imputazione di penali contrattuali.

	BAT
	STATO APPLICAZIONE E NOTE

	Acquisizione della seguente documentazione da parte del gestore: analisi chimica del rifiuto: generalità del produttore, processo produttivo di provenienza, caratteristiche chimico-fisiche, classificazione rifiuto e codice CER, modalità di conferimento e trasporto

Se ritenuto necessario saranno richiesti uno o più dei seguenti accertamenti ulteriori: visita diretta allo stabilimento di produzione del rifiuto, prelievo diretto di campioni di rifiuto, acquisizione schede di sicurezza delle materie prime e dei prodotti finiti del processo produttivo di provenienza
	Richiesta di omologa al conferitore/ cliente/ produttore (qualora necessario completa dell’analisi chimica che diventa obbligatoria per i codici specchio) per tutti i CER conferiti: ciascuna omologa sarà debitamente codificata sulla base dell’identificativo  del SW gestionale, CodiceCliente + N°, è verrà allegata al contratto

Controllo scadenza di validità dell’omologa (cadenza annuale su PMC)

Procedura interna per il controllo della completezza della documentazione di accompagnamento, per la verifica della rispondenza con la tipologia di rifiuto in ingresso e con il confezionamento e con quanto pre valutato in fase di accettazione rifiuto (processo di omologa attuale)

Negli eventuali certificati di analisi sarà d’obbligo indicare il CER attribuito (nel commento finale)


Movimentazione dei rifiuti: raffronto con le BAT

	BAT
	STATO APPLICAZIONE E NOTE

	Mettere in atto sistemi e procedure tali da assicurare che i rifiuti siano trasferiti alle appropriate aree di stoccaggio in modo sicuro
	Applicata

Esisteranno precise procedure per definire le corrette modalità di carico e scarico

	Mantenere attivo il sistema di rintracciabilità dei rifiuti che ha avuto inizio nella fase di pre-accettazione con riferimento alla fase di accettazione, per tutto il tempo nel quale i rifiuti sono detenuti nel sito
	Applicata

	Mantenere attivo un sistema di gestione per le attività di presa in carico dei rifiuti nel sito e di successivo conferimento ad altri soggetti, considerano anche ogni rischio che tale attività può comportare
	Applicata 

	Procedure che garantiscano costante e attenta pulizia
	Applicata da personale interno 

	Addestrare il personale che impiega i carrelli elevatori nella movimentazione delle merci pallettizzate, in modo da evitare quanto più possibile il danneggiamento di contenitori con le forche del carrello
	Il personale sarà adeguatamente formato

Saranno redatti a inizio anni specifici programmi di formazione e aggiornamento

	Usare bancali in buone condizioni e non danneggiati
	Applicata

	Sostituire tutti i bancali che all’arrivo dovessero risultare danneggiati e non utilizzarli nelle aree di stoccaggio
	Applicata

	Garantire che nelle aree di stoccaggio dei contenitori, gli spazi disponibili siano adeguati alle necessità di stoccaggio e movimentazione
	Applicata

	Spostare i contenitori mobili da un’ubicazione all’altra (o per il carico finalizzato al loro conferimento all’esterno del sito) solamente dietro disposizione di un responsabile; assicurare inoltre che il sistema di rintracciabilità dei rifiuti venga aggiornato e registri il cambiamento
	Applicata 


Tutte le attività di movimentazione verranno eseguite al coperto salvo passaggi automezzo/automezzo, automezzo/cassone e viceversa, automezzo/container e viceversa, cassone/container e viceversa, che comunque non prevedranno deposito a terra di contenitori/imballi di rifiuti.

La movimentazione di contenitori mobili in esterno verrà effettuata in condizioni di sicurezza in quanto saranno dotati di coperture stagne.

Lo stoccaggio verrà eseguito rigorosamente al coperto o all’interno di container o all’interno di scarrabili dotati di congrue coperture, mentre gli scarrabili vuoti scoperti verranno tenuti comunque sotto copertura.

Stoccaggio dei rifiuti 

I rifiuti una volta pesati verranno avviati all’area prevista per ogni tipologia, in relazione appunto al codice CER attribuito.

Tutte le aree destinate al deposito saranno coperte (o comunque in moduli chiusi quali container / scarrabili coperti), per impedire che sia in fase di movimentazione (sia carico e scarico che movimentazione interna) che in fase di stoccaggio, i rifiuti subiscano gli effetti degli agenti atmosferici ed in particolare quello del dilavamento causato dalle precipitazioni meteoriche.

	BAT
	STATO APPLICAZIONE E NOTE

	Stoccaggio dei rifiuti differenziato a seconda della categorie e delle caratteristiche chimico-fisiche e di pericolosità del rifiuto. I rifiuti in ingresso devono essere stoccati in aree distinte da quelle destinate ai rifiuti già sottoposti a trattamento
	All’interno dell’impianto saranno previste specifiche zone di stoccaggio a seconda delle caratteristiche e del codice CER del rifiuto (vedere paragrafo dedicato)

	Le strutture di stoccaggio devono avere capacità adeguata sia per i rifiuti da trattare che per i rifiuti trattati
	Applicabile

Eco Eridania prevede una procedura per verificare puntualmente il rispetto dei limiti di stoccaggio previsti dall’autorizzazione all’attività che si attiverà sia preliminarmente in fase di progettazione del servizio sia come verifica durante la conclusione delle operazioni di accettazione (software gestionale)

	Mantenimento di condizioni ottimali dell’area dell’impianto
	Applicata

Ogni funzionalità sarà sottoposta a manutenzione ordinaria periodica con verifiche di efficienza

	Adeguato isolamento e protezione dei rifiuti stoccati
	Applicata

Tutti i materiali saranno stoccati sotto tettoia su pavimento impermeabilizzato

I liquidi saranno contenuti in contenitori fuori terra posti in idonei bacini di contenimento di adeguato volume

	La realizzazione delle strutture degli impianti e le relative attrezzature di servizio con materiali idonei rispetto alle caratteristiche dei rifiuti da stoccare e da trattare
	Applicabile

L’impianto è in fase di realizzazione e verrà equipaggiato appositamente per la sua funzione

	Installazione di adeguati sistemi di sicurezza e antincendio
	Applicata

Secondo normativa vigente

	Minimizzazione dell’emissione di polveri durante le fasi di movimentazione e stoccaggio
	Applicata

Verranno ridotte al minimo tutte le operazioni di movimentazione di polveri
Le superfici di movimentazione non saranno sterrate

Non esisterà movimentazione di sfuso in quanto i rifiuti saranno tutti opportunamente confezionati in contenitori a norma. In caso di sversamenti sono già formalizzate e attive procedure di intervento


I contenitori dei rifiuti in arrivo all’impianto dovranno essere realizzati in materiali idonei e a perfetta tenuta, specificatamente costruiti in funzione delle proprietà chimico-fisiche del rifiuto stesso e resistenti all’azione degli eventuali oli minerali e solventi.

In caso di consegna dei rifiuti in imballi non a norma, il produttore verrà avvisato della non conformità e, qualora fosse riscontrata la pericolosità del carico, lo stesso verrà immediatamente messo in sicurezza.

Eventuali versamenti accidentali che dovessero verificarsi durante le operazioni descritte verranno raccolti e assorbiti con sostanze neutralizzanti e segatura (o materiale assorbente affine). Il materiale che si otterrà dalla citata operazione, verrà caratterizzato, stoccato in apposito contenitore, contrassegnato da etichetta, depositato nell’area specifica a seconda delle caratteristiche di pericolo ed infine smaltito come rifiuto.

Una volta raggiunte quantità idonee di materiale omogeneo, tenute conto delle tempistiche previste a livello autorizzativo, questo verrà caratterizzato e caricato con operazioni del tutto analoghe alle precedenti ed inviato agli impianti di riciclaggio e/o smaltimento finale.

	BAT
	STATO APPLICAZIONE E NOTE

	Programmazione delle modalità di conferimento dei carichi all’impianto
	Il Responsabile tecnico dello stoccaggio concorderà con la direzione impianti e strutture le disposizioni operative 

	Procedure di preaccettazione consistenti in particolare nella verifica della presenza e della corretta compilazione dei documenti di accompagnamento, oltre che alla corrispondenza tra documentazione di accompagnamento e i contenitori o rifiuti conferiti mediante controllo visivo
	Procedura interna per il controllo della completezza della documentazione di accompagnamento, per la verifica della rispondenza con la tipologia di rifiuto in ingresso e con il confezionamento e con quanto prevalutato in fase di accettazione rifiuto (processo di omologa attuale)

Negli eventuali certificati di analisi sarà d’obbligo il CER attribuito (nel commento finale)

	Il responsabile tecnico di stoccaggio sorveglia il rispetto da parte del trasportatore autorizzato delle norme di sicurezza, la conformità dei requisiti ADR/RID e la presenza delle misure specifiche adottate per prevenire e/o mitigare irragionevoli rischi per i lavoratori, per la salute pubblica e l’ambiente derivanti da anomalie, guasti o perdite accidentali dai contenitori contenenti prodotti pericolosi e persistenti
	Applicata

	Gli eventuali materiali non conformi devono essere allontanati e depositati in area dedicata
	Applicata 

	Pesatura del rifiuto e controllo dell’eventuale radioattività
	Ogni carico verrà direttamente pesato all’atto dello scarico dell’automezzo

Ogni carico verrà sottoposto al rilevamento di eventuale radioattività

	Annotazione del peso lordo da parte dell’ufficio operativo
	Applicata

	Attribuzione del numero progressivo al carico e della zona di stoccaggio
	Si verificherà che ogni rifiuto in ingresso sia etichettato con indicazione di: produttore, data, descrizione, CER e stoccato in specifica area.

I dati verranno registrati su software gestionale e consentiranno l’identificazione univoca dei materiali


Tracciabilità dei rifiuti e bilancio di massa dell’impianto

La tracciabilità dei rifiuti verrà garantita dall’accompagnamento con i formulari di identificazione rifiuti e quindi dalla corrispondenza del bilancio di massa tra rifiuti pesati in ingresso e rifiuti pesati in uscita, avviati alle successive fase di trattamento.

Ciascun rifiuto in ingresso sarà caricato sul registro di stoccaggio e opportunamente stoccato oltre che spazialmente nell’area corretta anche in spazio virtuale creato dal software gestionale in grado di dare i valori istantanei di quanto in giacenza.

In caso di carico spezzato ossia in caso di scarico di parti di un carico facente capo ad un unico formulario, il riferimento di quanto effettuato sarà tracciabile sul software gestionale (per ogni formulario ci sarà il riferimento agli “n” scarichi e quindi ai formulari di scarico corrispondenti), nonché sul registro di carico e scarico dello stoccaggio.

Relativamente ai rifiuti sanitari a rischio infettivo che verranno avviati alla sterilizzazione, i carichi saranno tracciati per lotti (vedere paragrafo dedicato circa l’etichettatura dei primi e degli ultimi contenitori facenti parte di unico lotto giornaliero).

Per quanto attiene allo stoccaggio della risulta scaturente dal processo di sterilizzazione, ciascun imballaggio a perdere (big bag) sarà correttamente etichettato ed identificabile (art. 9 DPR 254/03) a mezzo di:

· codice legato al numero del lotto e alla macchina di riferimento,

· dicitura indelebile “Rifiuti sanitari sterilizzati”,

· data di avvenuta sterilizzazione.

Il bilancio di massa del processo di sterilizzazione scaturirà dalla corrispondenza tra peso in ingresso e peso trattato + 30% (contatore) acqua in uscita.

	BAT
	STATO APPLICAZIONE E NOTE

	Prelievo con cadenza periodica di un campione del carico (o della partita omogenea) da parte del responsabile tecnico dello stoccaggio
	Verrà effettuato in caso di richiesta specifica da parte di fornitori, destini finali o successivi (campione rappresentativo per offerta)

	Analisi del campione con cadenza periodica da parte di laboratorio chimico abilitato
	La Eco Eridania non prevede la creazione di un laboratorio chimico interno ma si avvarrà di terzi

	Operazioni di scarico con verifica del personale addetto (ovvero restituzione del carico al mittente qualora le caratteristiche dei rifiuti non risultino accettabili)
	Coincidente con l’operazione di accettazione

	Registrazione e archiviazione dei dati analitici
	Già in fase di contrattazione e stipula dell’ordine

	Archiviazione della documentazione relativa a ciascun cliente
	Eco Eridania disporrà di un archivio nel quale saranno conservate tutte le informazioni pervenute da singolo cliente (server e software gestionale WinWaste nonché documentazione cartacea opportunamente firmata)


Serbatoi mobili per lo stoccaggio liquidi: rispondenza alle BAT

Tale tipologia di serbatoio risulterà rispondente alle BAT per i seguenti aspetti:

	BAT
	STATO APPLICAZIONE E NOTE

	I container in area di stoccaggio (in genere utilizzati per le spedizioni) siano collocati all’interno di recinti lucchettabili
	Applicata

Le aree saranno tutte chiuse e lucchettate solo a fine turno (quando non saranno presenti operatori nell’area per ragioni di sicurezza) per garantire l’applicabilità delle procedure di emergenza

	I container siano in buone condizioni e costruiti con plastica dura o metallo, non in legno laminato plastico
	Applicata

	Le cisternette contenenti rifiuti infiammabili o altamente infiammabili devono rispettare specifici requisiti
	Applicata

Verifica caratteristiche in fase di acquisto

	Le cisternette dovranno essere collocate su di una superficie impermeabile resistente al materiale da stoccare. Le cisternette dovranno essere dotate di giunzioni a tenute ed essere contenuti all’interno di bacini di contenimento di capacità pari almeno al 30% della capacità complessiva di stoccaggio e comunque almeno pari al 110% della capacità della cisterna di maggiore capacità
	Applicata 

Verifica caratteristiche in fase di acquisto

Vasche di contenimento opportunamente dimensionate


Altre tipologie di contenitori adibiti allo stoccaggio (ad es. fusti): rispondenza alle BAT

	BAT
	STATO APPLICAZIONE E NOTE

	I rifiuti contenuti in contenitori siano immagazzinati al coperto. Gli ambienti chiusi devono essere ventilati con aria esterna per evitare l’esposizione ai vapori di coloro che lavorano all’interno; un’adeguata ventilazione assicura che l’aria all’interno sia respirabile e con una concentrazione di contaminanti al di sotto dei limiti ammessi per la salute umana. La ventilazione delle aree coperte potrà essere effettuata mediante aeratori a soffitto o a parete o prevedendo in fase di progettazione opportune aperture
	Applicata

	I contenitori con coperchi e tappi siano immagazzinati ben chiusi e/o siano dotati di valvole a tenuta
	Applicata

Contenitori sigillati

	I contenitori siano movimentati seguendo istruzioni scritte. Tali istruzioni devono indicare quale lotto deve essere utilizzato nelle successive fasi di trattamento e quale tipo di contenitore deve essere utilizzato per eventuali residui
	Applicata

Procedure di movimentazione, carico e scarico

	I fusti non siano immagazzinati su più di 2 livelli e che sia assicurato sempre uno spazio di accesso sufficiente per effettuare ispezioni su tutti i lati
	Applicata 

	I contenitori siano immagazzinati in modo tale che perdite e sversamenti non possano fuoriuscire dai bacini di contenimento e dalle apposite aree di drenaggio impermeabilizzate. I cordoli di contenimento devono essere sufficientemente alti per evitare che le eventuali perdite dei fusti/contenitori causino la tracimazione del cordolo stesso
	Applicata

Vasche di contenimento previste per zone A3 e A4

(grigliato)


Adozione sistemi di contenimento di eventuali sversamenti

Nelle zone individuate con le sigle A3 ed A4 nell’allegata planimetria, è prevista la realizzazione di cordolatura e grigliato di raccolta a servizio dei contenitori mobili e di capacità pari al 33 % della capienza volumetrica massima prevista nella zona, pari a 60 m3.

Tutti i contenitori (in cartone, o polipropilene, o polietilene) verranno mantenuti chiusi.

Ognuno di essi verrà etichettato singolarmente (data di arrivo, di codici CER ed i codici di pericolo significativi) al fine di poter registrare e quindi risalire sia alla sua ubicazione nell’insediamento sia la durata dello stoccaggio. L’etichettatura sarà realizzata su bancali qualora si tratti della medesima tipologia di rifiuto.

Stoccaggio oli minerali esausti ed emulsioni oleose (CER 13 00 00)

Sino al momento attuale la Società Eco Eridania non supera il quantitativo massimo in stoccaggio di 500 litri e pertanto non è soggetta agli adempimenti impiantistici e gestionali previsti per quantitativi superiori.


Nel progetto presentato per l’ottenimento dell’A.I.A. si ipotizza per il futuro la necessità di superare il limite dei 500 litri per arrivare ad un massimo di 3 m3. E pertanto vengono in estrema sintesi delineate le caratteristiche dell’area e dei serbatoi che verrebbero adibiti allo stoccaggio di tale tipologia di rifiuti:

· creazione di area separata e opportunamente segnalata in zona A3 (rifiuti liquidi pericolosi), coperta e interna, delimitata da recinzione in muratura ben superiore ai 2.50 metri (in grado di permettere agevole manovra da parte dei mezzi autorizzati,

· pavimentazione opportunamente impermeabilizzata,

· posizionamento di n° 3 serbatoi fissi da 1 m3 circa realizzati in acciaio in bacino di contenimento opportunamente dimensionato sulla base del quantitativo massimo stoccato (calcolato sui 3 m3 sopra citati), 

· messa a disposizione di serbatoio fisso di emergenza realizzato in acciaio in loco della capacità di 1 m3 circa per lo stoccaggio dell’eventuale prodotto contaminato, 

· tutte le operazioni di travaso saranno effettuate in circuiti chiusi in postazioni all’uopo predisposte e debitamente autorizzate.

Si ritiene che tale variazione ipotetica e futura richieda un maggiore approfondimento e non la si include nell’ambito della presente A.I.A..

Operazioni sui rifiuti (D13, D14, D15, R3, R4, R5, R13)

Oltre al deposito preliminare (D15) ed alla messa in riserva (R13), sui rifiuti in ingresso all’insediamento Eco Eridania potranno essere svolte le seguenti operazioni (in area coperta ed indicata nella planimetria allegata):

· cernita rifiuti: operazione manuale con separazione delle parti e avvio alle aree di pertinenza con idonei CER,

· disassemblaggio apparecchiature: operazione manuale di apparecchiature con separazione delle parti e avvio alle aree di pertinenza con idonei CER,

· confezionamento: operazione manuale di apertura delle confezioni di rifiuti non pericolosi e avvio alle aree di pertinenza con idonei CER,

· riconfezionamento manuale rifiuti.

Si prevede un deposito R13+D15 pari a 815 m3. La suddivisione è puramente indicativa in quanto non è possibile prevedere quale potrebbe essere la ripartizione tra le voci.

In sintonia con quanto previsto dalle BAT, Eco Eridania preponderà sempre e comunque per l’avvio al recupero dei rifiuti.

	Quantitativi massimi istantanei fermo restando il limite di 815 m3 come massimo complessivo di stoccaggio

	Attività
	Quantità in m3

	D13
	43

	D14
	43

	D15
	300

	R3
	43

	R4
	43

	R5
	43

	R13
	300

	Totale
	815


Area RAEE e loro gestione

Verrà attrezzata un’area ad hoc ed al coperto per trattare lo specifico flusso delle apparecchiature dismesse e per identificare e gestire le eventuali componenti pericolose nonché le emergenze.

Nell’area saranno distinte specifiche zone di stoccaggio dei rifiuti in ingresso da quelle utilizzate per lo stoccaggio dei rifiuti in uscita e dei materiali da avviare a recupero, nello specifico:

· settore di conferimento e stoccaggio dei RAEE dismessi

· settore di messa in sicurezza

· settore di smontaggio dei pezzi riutilizzabili

· settore/contenitore (meglio in metallo per evitare corrosione acida, oli da trasformatori) di stoccaggio delle componenti ambientalmente critiche

· settore di stoccaggio dei componenti e dei materiali recuperabili

I settori coperti adibiti al conferimento e di stoccaggio dei RAEE dismessi, di messa in sicurezza delle componenti ambientalmente critiche saranno provvisti di superfici impermeabili con una pendenza tale da convogliare gli eventuali liquidi in pozzetti di raccolta. 

L’area di conferimento avrà dimensioni tali da consentire un’agevole movimentazione dei mezzi e delle attrezzature in ingresso e in uscita. 

I recipienti fissi o mobili che verranno posizionati, compresi i bacini di contenimento, possiederanno adeguati requisiti di resistenza  in relazione alle proprietà chimico-fisiche ed alle caratteristiche di pericolosità dei rifiuti stessi.

La procedura di accettazione di tale tipologia di rifiuto prevede la verifica della corrispondenza del codice CER dichiarato ed il materiale conferito, la verifica dell’integrità dell’imballaggio (se non conforme non verrà accettato il carico) e l’utilizzo del rivelatore di radioattività portatile all’ingresso in impianto in modo da individuare eventuali materiali radioattivi eventualmente presenti tra i rifiuti.

Le apparecchiature saranno movimentate in modo da non subire danneggiamenti e in modo da non causare il rilascio di sostanze inquinanti o pericolose per l’ambiente.

Le parti mobili dei RAEE verranno smontate per ricavarne parti di ricambio riutilizzabili. Preliminarmente allo svolgimento di tale attività verranno rimosse eventuali sostanze residue rilasciabili durante la movimentazione, assicurate le chiusure degli sportelli e fissate le parti mobili ed evitate operazioni di riduzione volumetrica prima della messa in sicurezza.

Le frazioni e le parti recuperate saranno stoccate separatamente. Le sostanze che possono comportare un rischio per l’ambiente saranno stoccate separatamente. 

In ogni caso gli stoccaggi, le movimentazioni e gli smontaggi di RAEE dovranno essere eseguiti seguendo le indicazioni tecniche, gestionali e di attrezzamento e separazione delle aree previste dal d. lgs. n.205/2010.

Conferimento rifiuti prodotti

Eco Eridania conferirà i rifiuti prodotti, diversi dai codici 180103* e 180202*, a soggetti debitamente autorizzati per le ulteriori fasi di smaltimento e/o recupero. Nelle integrazioni all’istanza di A.I.A. viene fornito un elenco non esaustivo di tali impianti.

I CER 180103* e 180202* verranno avviati alla fase di sterilizzazione (si veda in seguito la descrizione). Qualora si verifichi una temporanea indisponibilità delle macchine sterilizzatrici, i rifiuti sanitari verranno stoccati nei tempi e modi previsti dalla norma di settore (DPR n. 254/2003):

· rifiuti solidi nell’area A1,

· rifiuti liquidi nell’area A3,

o in “area mista” (ma coperti), ed in ultimo conferiti a soggetti debitamente autorizzati per le ulteriori fasi di smaltimento e/o recupero.

Area B adibita alla ricezione dei rifiuti sanitari
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Capacità produttiva degli impianti di sterilizzazione

	N° ordine attività
	Tipo di prodotto derivante da attività IPPC e non
	Capacità di progetto 

	
	N° d’ordine prodotto
	Prodotto
	

	
	
	
	t/a (+)
	t/g

	1
	1.1
	Rifiuto sterilizzato
	15.000
	41


 (+) Capacità annua effettiva per tipologia di prodotto determinata in base alla produzione nominale teorica, considerando n.3 converter in funzione (4 converter in funzione solo in caso di emergenze)

Ricezione e selezione dei rifiuti ospedalieri

In merito alla fase di selezione dei rifiuti ospedalieri si è in oggi in attesa della progettazione definitiva da parte del fornitore Uteco Contec. In ogni caso l’impianto automatico di smistamento rifiuti ospedalieri alle macchine sterilizzatrici funzionerà in modo continuo 24 ore su 24 per 12 mesi/anno.

Secondo quanto dichiarato da Eco Eridania nelle integrazioni all’istanza di A.I.A., il fornitore garantirà la possibilità di sezionare l’impianto in modo che ogni parte funzioni in maniera indipendente, anche con comando manuale passo passo, della parte relativa al caricamento dei cassoni al fine di consentire, in emergenza, il loro caricamento manuale.

Per semplificare e rendere più snella la gestione delle operazioni di caricamento automatico delle sterilizzatrici tutti i contenitori in arrivo allo stabilimento saranno ricevuti in area di stoccaggio autorizzata e successivamente (entro i 5 giorni prescritti dalla legge) saranno prelevati da questa area e consegnati all’impianto automatico di caricamento.

Preliminarmente, nel corso delle operazioni di trasferimento dei contenitori di rifiuti ospedalieri dagli automezzi in arrivo dall’esterno ai container di deposito (CdD), sarà eseguita una selezione dei tipi e varietà dei contenitori così che, alla fine delle operazioni manuali di trasferimento, il contenuto di ciascun container di deposito sarà omogeneo, cioè in esso saranno presenti contenitori dello stesso tipo e varietà.

Sarà definito come “lotto” di rifiuti sterilizzati l’insieme di contenitori “ricevuti dall’impianto di sterilizzazione” in un certo giorno a partire dalle ore 00.10 fino alle ore 24.00. 

Per meglio delimitare i lotti si è stabilito altresì che l’impianto potrà ricevere nuovi carichi (contenuto di un container di deposito) solo se saranno trascorsi 10’ dalla mezzanotte e se tutti i CdD già prima presentati all’impianto saranno vuoti e restituibili all’impianto di stoccaggio autorizzato.

Ciclo tipico di funzionamento dell’impianto di smistamento rifiuti sanitari

Sarà costituito da:  

· Zona di ingresso, controllo e  smistamento (120 m2 circa).

· Zona di accumulo (230 m2 circa).

· Zona di apertura (120 m2 circa).

· Zona di ribaltamento (125 m2 circa).

· Zona di ritorno (80 m2 circa).

· Zona di lavaggio (160 m2 circa).

· Zona di uscita (90 m2 circa).

Le aree vengono individuate nella planimetria allegata alla presente relazione.

· I contenitori di rifiuti ospedalieri (CRO) in ingresso, al ritmo di circa 600 pezzi/ora, potranno essere di tipo riusabile (con coperchio da aprire) o di tipo monouso - ciascun tipo di varie forme e dimensioni.

· I contenitori saranno scaricati da container in numero di circa 500 pezzi per ogni container di deposito. L’operatore che scarica il primo contenitore dal primo CdD all’inizio della giornata chiederà al software del sistema su hardware dedicato un numero progressivo che identificherà il lotto costituito da tutti i contenitori ricevuti dall’impianto da quel momento fino alle ore 24 (circa 36 t/gg) e comunicherà il numero del CdD che ha iniziato a scaricare. Nel lotto potranno entrare contenitori di tipo e dimensioni diverse. Potranno essere presentati contemporaneamente ai banchi di ricevimento due container CdD ciascuno dei quali sarà stato caricato con contenitori di tipo omogeneo, ma eventualmente diverso tra i due container. 

· Per mantenere confinato ed identificabile, durante le operazioni di trasporto fino ai cassoni di carico, l’insieme dei contenitori associati in uno stesso lotto si contrassegneranno con etichette o vernici lavabili sui primi contenitori dei primi due container arrivati all’impianto dopo le ore 00.10’ e gli ultimi contenitori degli ultimi due container arrivati prima delle ore 24. Questi contrassegni saranno essere letti immediatamente prima della fase di scarico nei cassoni.

· I contenitori saranno posati e permarranno sulla via di trasporto “in piedi” e - se non sono cilindrici - con il lato di base lungo disposto secondo la direzione del moto. 

· Tutti i contenitori del lotto saranno contati e pesati singolarmente;  i dati saranno gestiti e archiviati da PC e adeguato software associato.

· Sulla parte superiore di un certo numero di contenitori potrà essere presente un’etichettatura che identifichi la provenienza e quindi assegni ad un determinato “centro di costo” quel contenitore.

· I contenitori riusabili saranno opportunamente distinti dai monouso. L’operazione sarà eseguita dell’operatore che scaricherà i due tipi su banchi di ricevimento appropriati e separati. Saranno quindi presenti due poste o banchi di ricevimento da ciascuna della quali parte una via di trasporto. La prima conduce alla parte di impianto dedicata ai contenitori riusabili, la seconda conduce normalmente alla parte di impianto dedicata ai monouso, ma potrà essere deviata con comando da PC, per convergere anch’essa alla parte di impianto dedicata ai riusabili; ciò per tener conto che la quantità di monouso sarà limitata.

· In condizioni normali si avrà un flusso a gruppi omogenei di contenitori provenienti da uno stesso container CdD.  All’ingresso di ciascun banco di ricevimento sarà installato un monitor ed una tastiera collegati al PC di gestione.  

· I contenitori saranno avviati ai successivi trattamenti tramite una via dedicata (diversa per riutilizzabili e monouso) sulla quale saranno presenti i necessari dispositivi di controllo e marcatura; si farà in modo che i contenitori vengano mantenuti in piedi e in ordine lungo l’intero percorso. I monouso verranno avviati, tenendo memoria dell’ordine e del peso, tramite una via dedicata ad uno o più cassoni di carico, identificati e pesati in continuo, al fine di poter riconoscere e conservare traccia dell’appartenenza a un certo lotto; si ipotizza l’uso di un’area in cui ospitare temporaneamente i cassoni per questa specifica operazione. Si precisa che sarà previsto il drenaggio di sicurezza della via nel caso di spargimento di liquidi infetti.

· Per tener conto nel tempo del numero di passaggi di ciascun contenitore riusabile, questi ultimi, prima di essere avviati al magazzino temporaneo, saranno verificati (letti) e marcati indelebilmente in modo visibile la prima volta che entreranno nell’impianto e le volte successive in “modo incrementale per n volte” (nonchè letti in entrata/uscita dalla lavabidoni).

· I contenitori riusabili di proprietà saranno opportunamente identificati anche a fini statistici interni, all’inizio o alla fine del percorso.

· Tutti i contenitori riusabili saranno inviati, in ordine, ad un magazzino temporaneo di circa 2000 pezzi; sarà previsto il drenaggio di sicurezza della via e del magazzino nel caso di spargimento di liquidi o materiali infetti.

· Dal magazzino temporaneo e, sempre conservando l’ordine e il lotto, i contenitori riusabili saranno avviati a due linee di manipolazione drenate, per l’apertura dei contenitori; la rimozione dei coperchi avverrà mantenendone l’integrità e la riusabilità.

· I coperchi rimossi verranno avviati alla lavatura su apposita via protetta e drenata.

· I contenitori riusabili aperti saranno avviati, su vie protette e drenate, ad un ribaltatore che, a gruppi, li scaricherà in un cassone di carico identificato nel quale potranno eventualmente essere già presenti, in numero e peso noto, contenitori monouso dello stesso o di altro lotto. Il cassone di carico verrà pesato  in modo continuo fino a raggiungere il peso programmato dalla gestione delle macchine sterilizzatrici.

· I contenitori riusabili, dopo il controllo di effettivo svuotamento,  verranno avviati alla lavabidoni su via protetta e drenata. 

· Sarà previsto un controllo della vita utile e dell’integrità dei contenitori riusabili ed una via di uscita per quelli a fine vita o rotti (registrazione di non conformità).

· I cassoni di carico saranno identificati con numeri e singolarmente localizzati (da software) in debite postazioni di attesa eventualmente fuori linea; essi saranno presentati all’impianto per mezzo di muletti e/o carrelli LGV e quindi disposti su vie a rulli e/o giostre così da poter essere presentati automaticamente, ma in modo flessibile, alle due poste di carico quella dei contenitori monouso e quella del sistema di ribaltamento dei contenitori riusabili.

· I cassoni di carico numerati, dopo essere stati caricati con una quantità nota e pesata di rifiuti, saranno posti in linea di attesa a disposizione dei muletti e/o carrello LGV che alimentano le macchine sterilizzatrici. Sarà presente in uscita un monitor ed una tastiera per le eventuali interazioni dell’operatore con il sistema.

· I cassoni di carico vuoti, di ritorno dalle macchine sterilizzatrici, saranno posti - in ordine noto al PC - su una via a rulli a disposizione delle due poste di caricamento: quella per i contenitori monouso  e quella del sistema di ribaltamento dei contenitori riusabili.

· La zona di carico dei cassoni sarà confinata e saranno previsti sistemi di controllo dell’aria nell’ambiente. Inoltre sarà progettata la zona di entrata/uscita dei cassoni in presenza delle colonne della tettoia esterna.

Le confezioni di rifiuti sanitari comportano rischi infettivi trascurabili fino al momento della loro apertura. Infatti, la confezione, comprendente un involucro esterno di protezione a un sacco interno chiuso in cui sono posti i rifiuti, impedisce la diffusione di microbi. In ogni caso sarà potenzialmente possibile il verificarsi di inconvenienti a seguito di contenitori mal confezionati o che abbiano subito durante il trasporto qualche danneggiamento e conseguente perdita e gocciolamento di liquidi. Al riguardo l’Azienda precisa che ciascuna pista sarà protetta da un bacino di contenimento per ev. sversato o gocciolamenti e che il personale sarà opportunamente istruito per provvedere tempestivamente alla rimozione dell’inconveniente mediante prodotti assorbenti che andranno poi, una volta intrisi, smaltiti secondo normativa. 

Area C: impianto di sterilizzazione rifiuti sanitari

Tipologia e potenzialità degli impianti di sterilizzazione

Per tale impianto si prevede l’impiego di quattro macchine Converter modello H500 (di cui una principalmente in stand-by al fine di assicurare i tempi di manutenzione, senza perdita di produttività), cadauna della potenzialità nominale di 500 kg/h di rifiuti sanitari, operante su due cicli della durata nominale di mezz’ora circa con carica di circa 250 kg. La potenzialità è riferita a rifiuti aventi umidità media del 30%.

La potenzialità nominale dell’impianto sarà pertanto di 1.500 kg/h mentre si potrà avere una potenzialità di punta di 2.000 kg/h, al fine di recuperare la produzione persa per eventuali fermate.

Con una saturazione prevista di 8.760 ore lavorative per anno, la capacità complessiva è di 13.140 t/anno e 36 t/g.

Diversamente da quanto indicato in prima istanza, la potenzialità richiesta dall’Azienda con le integrazioni all’istanza A.I.A., risulta pari a 15.000 t/anno. La Società motiva tale variazione con una valutazione che terrebbe conto delle difficoltà logistiche di Eco Eridania legate alla disponibilità limitata di impianti di smaltimento nel periodo estivo e natalizio, per i quali si vorrebbe avere la possibilità di far marciare contemporaneamente tutte le 4 macchine sterilizzatrici.

La richiesta andrebbe ad abbattere il rischio di superare i limiti quantitativi e temporali dei rifiuti a rischio infettivo in giacenza e comunque a contenere il rischio biologico derivante visto lo stoccaggio alternativo di risulta non pericolosa. In ogni caso si ritiene di poter assentire alla richiesta in quanto non determina variazioni sostanziali in questa fase dell’istruttoria che non siano dirigibili in sede di conferenza dei servizi.

Le macchine sterilizzatrici verranno posizionate sotto tettoia (struttura aperta) per l’impossibilità materiale di disporre di un’area sufficientemente ampia, soprattutto in termini di altezza. 

Il trattamento dei rifiuti pericolosi di origine sanitaria sarà eseguito con l’installazione di apparecchiature denominate “Converter“ e di una serie di sistemi connessi, finalizzati alla movimentazione automatizzata, al recupero energetico, alla dissipazione del calore residuale non recuperabile, e al lavaggio di contenitori riciclabili per il loro recupero e riutilizzo (M2).

Il sistema realizzerà in modo automatico cicli termici che includeranno la triturazione dei rifiuti, l’evaporazione dell’umidità, il surriscaldamento fino alla temperatura di 151 °C, la sterilizzazione a 151 °C attraverso il dosaggio di acqua per un tempo adeguato a garantire l’abbattimento microbico con la massima sicurezza. Il processo terminerà con una fase di raffreddamento e lo scarico del materiale disidratato.

Il pannello di controllo degli impianti di sterilizzazione, costituito da un PC, consentirà di monitorare le operazioni svolte dalla macchina durante il ciclo, i parametri relativi in fase di svolgimento, di verificare e acquisire gli allarmi, di ripetere alcune fasi durante il ciclo, e di effettuare le operazioni di prova e controllo delle varie utenze in modalità manuale. Nel suo hard disk saranno memorizzati tutti i dati relativi ai cicli man mano che si svolgeranno, che potranno essere salvati anche tramite collegamento USB per copie di riserva.

Schema di processo e descrizione sterilizzazione
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Il ciclo di sterilizzazione, che ha inizio con la ricezione del lotto di rifiuti giornaliero da trattare, si può schematizzare come segue:
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Le apparecchiature Converter sono realizzate dalla ditta OMP Officine Meccaniche Pejrani srl con sede in Torino e si basano su un processo sperimentato e attuato industrialmente fin dalla metà degli anni ’90, che, pur basandosi sul metodo di sterilizzazione definito come “calore umido”, adottano alcune innovazioni tecnologiche rispetto al classico modo di operare delle autoclavi a vapore. La norma UNI 10384/1, ripresa quale norma tecnica di riferimento dal DPR 254/2003, indirettamente contempla macchine di tipo statico, pur non addentrandosi nel merito delle caratteristiche che le macchine debbono possedere, anche perché è una norma che si occupa del processo e delle modalità di appurarne l’efficacia di sterilizzazione e la corretta gestione delle verifiche in tal senso. In realtà la norma UNI prevede che, genericamente, un processo di sterilizzazione sia tale se garantisce la finalità per cui è stato realizzato e se il processo che porta a tale conseguimento è un processo “ripetibile entro limiti stabiliti”.

Le macchine sono descritte in vari brevetti d’invenzione, aventi origine dal deposito italiano TO93A000547, poi seguito dalla pubblicazione internazionale WO 1994EP02357 e dal brevetto europeo EP 0710125. Il processo è coperto da brevetti depositati in tutta la CE e in molti altri paesi, tra cui USA, Canada, Cina, Giappone, Russia.

La divisione OMPEco realizza le apparecchiature Converter per il trattamento di svariati materiali, tra cui rifiuti sanitari, sottoprodotti di origine animale, residui prodotti a bordo di navi e sommergibili.

Le macchine della serie H sono destinate al trattamento dei rifiuti sanitari, con capacità fino a 500 kg per ora. 

In oggi in Italia non risultano essere state installate macchine di questa potenzialità, anche se le referenze fornite da Eco Eridania indicano che sono tuttora in funzione macchine installate da oltre 15 anni ad Adria (Rovigo) ed altre di potenzialità inferiore ai 500 kg/h sono presenti in Italia ed in molti altri Paesi. 

Per rendere più celere la realizzazione e l’avvio del nuovo centro di trattamento di via Pian Masino 83 – Arenzano (GE), la costruzione degli impianti di sterilizzazione verrà effettuata per stadi:

una prima fase in cui saranno installate due unità Converter e i sistemi ausiliari concernenti le funzioni accentrate, ovvero: 

· l’impianto di recupero calore

· l’impianto di raffreddamento

· i dissipatori del calore non recuperabile

· l’impianto di rigenerazione dei contenitori riciclabili (lava bidoni)

Una seconda fase di completamento con l'installazione degli altri due Converter.

Le unità Converter saranno posizionate in batteria e ognuna sarà dotata di una propria cabina di contenimento ai fini dell’insonorizzazione e del controllo della qualità dell’aria interna. I quadri elettrici delle macchine saranno posizionati in un’unica sala. Saranno accentrati anche i sistemi di recupero e di dissipazione del calore. Quest’ultimo sarà dimensionato per la massima potenzialità nell’ipotesi di sospensione del recupero del calore.

Le macchine saranno marcate CE e risponderanno a tutte le norme di settore tra cui il DPR 254/2003 e le norme UNI 10384/1 e 9903-1.

Il trattamento di sterilizzazione dei rifiuti porterà ad ottenere un prodotto finale destinato, in relazione alle sue caratteristiche, allo smaltimento in discarica o all’incenerimento oppure al recupero energetico, secondo i dettami del DPR 25/07/03 n. 254.

Pertanto i rifiuti in ingresso 18 01 03*e 18 02 02* vengono conferiti come “D” e possono uscire come “D” se inviati in discarica o come “R” se inviati al recupero energetico.

I rifiuti da sottoporre a sterilizzazione saranno tra quelli conferiti in scatole di cartone con sacco interno chiuso in polietilene e/o in bidoni riciclabili in plastica, con sacco interno in plastica.

L’attività si inserisce all’interno del ciclo di deposito preliminare o messa in riserva ed è applicata ai CER di seguito elencati:

18 01 03* rifiuti che devono essere raccolti e smaltiti applicando precauzioni particolari per evitare infezioni

18 02 02* rifiuti che devono essere raccolti e smaltiti applicando precauzioni particolari per  evitare infezioni 

I converter H500 che Eco Eridania S.p.A. intende installare si fondano tecnologicamente sul metodo di sterilizzazione al “calore umido”.

In linea di principio, si tratta dello stesso metodo che viene utilizzato nelle autoclavi a vapore. In queste, la combinazione di temperatura e umidità viene realizzata in un ambiente chiuso sotto pressione e la somministrazione dell’energia necessaria avviene in vari modi (resistenze elettriche, microonde, vapore prodotto esternamente, ecc.) comunque tutti equivalenti ai fini del processo termico. Nelle integrazioni all’istanza di A.I.A. vengono fornite referenze sull’efficacia del processo di sterilizzazione, sull’omogeneizzazione del rifiuto durante il ciclo di trattamento e sulle operazioni di convalida ex norma UNI 10384-1.

Nei macchinari Converter non è utilizzata la pressione diffusa. Quando il materiale, precedentemente disidratato, raggiunge la temperatura di sterilizzazione impostata a 151°C, l'immissione di acqua permette di mantenere bagnato il materiale anche grazie all’alta temperatura che favorisce peraltro la successiva evaporazione.

Essendo il sistema di tipo aperto, la pressione localizzata del vapore saturo che si forma dall’acqua si annulla rapidamente distanziandosi dal punto di generazione. Il risultato è uno stato transitorio e localizzato di pressione. Inoltre, poiché la massa viene sminuzzata finemente, agitata intensamente e resa omogenea per effetto dell’azione di un rotore ad alta velocità, ciascuna particella è sottoposta alle stesse condizioni: presenza di acqua allo stato liquido ed alta temperatura, la quale è costantemente tenuta sotto controllo in tempo reale mediante la misura dell’emissione infrarossa del materiale che viene raccolta da appositi termometri in dotazione alle sterilizzatrici.

Le macchine sterilizzatrici in acciaio sono controllate tramite PLC ed operano in automatico con cicli sequenziali in continuo, monitorati a display. Le principali caratteristiche delle macchine Converter sono di seguito elencate:

· Capacità di trattamento nominale: circa 500 kg/h; la capacità può variare secondo il grado di riempimento della cella, dell’umidità e della composizione del rifiuto

· Volume camera di sterilizzazione: 5000 litri

· Tecnica di sterilizzazione: metodo al calore umido a 151 °C

· Metodo di riscaldamento: urti e attrito con rotore alta velocità

· Riscaldamenti ausiliari: resistenze elettriche

· Disinfezione interna della macchina: per mezzo di vapori di disinfettante

· Durata indicativa del ciclo di trattamento: 30 minuti con rifiuto al 30% di umidità

· Aspetto del materiale dopo il trattamento: granuli e fiocchi omogenei di circa 2 mm

· Volume del materiale dopo il trattamento: in media 20 % del volume iniziale

· Peso del materiale trattato: in media 70% del peso iniziale

· Misura della temperatura: attraverso n. 2 pirometri ad infrarossi

· Auto pulizia del pirometro: a getto d’aria

· Controllo della temperatura: per dosaggio e evaporazione d’acqua 

· Tempo di reazione del sistema di controllo: in tempo reale

· Display dei parametri operativi: digitali e analogici

· Rapporto del ciclo memorizzato su hard disk stampabile su carta

· Raffreddamento finale del materiale trattato: a circa 60°C

· Scarico del materiale trattato: automatico attraverso valvola oleodinamica

· Condensazione dei vapori: scrubber a umido

· Espulsione del condensato tramite pompa

· Abbattimento delle polveri: scrubber

· Trattamento del condensato: con battericida

· Dosaggio battericida: automatico, regolabile

· Battericida standard: sodio ipoclorito al 5 % (comune candeggina)

· Disinfezione di emergenza sodio ipoclorito più anidride carbonica

· Chiusure ermetiche: con sistemi oleodinamici

· Bloccaggio del coperchio n. 4 cilindri oleodinamici

· Azionamento del motore: a velocità variabile tramite azionamento elettronico

· Lame stazionarie:n. 8 in acciaio temprato

· Caricatore automatico si, compreso carrello inox

· Unità di raffreddamento tipo combinato a torre evaporativa e radiatore

· Dispositivi di sicurezza principali: avvio del motore interdetto quando il coperchio è aperto. Apertura del coperchio bloccata quando la macchina è in moto. Valvola per lo scarico della cella bloccata in posizione di chiusura in caso di arresto. Blocco del ciclo di lavoro in caso mancanza acqua. Blocco in caso di alta temperatura e sequenza di raffreddamento automatica. Ciclo di lavoro interrotto in caso di guasto al sistema di lubrificazione ed impedito in caso di intasamento dei filtri dell’aria – Sterilizzazione di emergenza – Sistemi anti-intrusione

· Utilities: Refrigerante:
acqua in circuito chiuso; Scarico condensato in serbatoio predisposto dall’utilizzatore; Sfiati d’aria: interni alla cabina

Carico del rifiuto da trattare

Le sterilizzatrici saranno dotate di un caricatore automatico con un meccanismo idoneo ad alzare e ribaltare un carrello dimensionalmente disegnato per l’impianto, anch’esso in acciaio inox. Il carrello sarà precaricato a parte in apposita area ed in modo automatico (“area di apertura” e “area di ribaltamento” sullo schema precedentemente riportato).
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	A
	Unità converter
	6
	Motore

	B
	Sala di raffreddamento
	7
	Valvola di scarico

	C
	Dissipatori di calore
	8
	Big bag con materiale trattato

	1
	Cassone con il carico dei rifiuti
	9
	Serbatoio refrigerante acqua

	2
	Caricatore
	10
	Serbatoio acqua calda

	3
	Camere di trattamento
	11
	Filtro del condensato

	4
	Coperchio
	12
	Torre evaporativa

	5
	Rotore
	13
	Radiatore


Schema del bilancio di materia e di energia del ciclo di sterilizzazione
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	Fase
	Operazione
	Minuti

	1
	Carico
	1

	2
	Riscaldamento
	7

	3
	Evaporazione
	12

	4
	Surriscaldamento
	5

	5
	Sterilizzazione
	2

	6
	Raffreddamento
	2

	7
	Scarico
	1

	Tempo standard di ciclo
	30’


Dettaglio del ciclo di trattamento dei Converter e registrazione anomalie

Una volta iniziato il ciclo, la stampante registrerà la data, l'ora e il numero progressivo del ciclo realizzato.

Il rotore accelererà gradualmente triturando finemente il materiale e la temperatura crescerà fino a 100°C. Il calore generato per attriti comporterà l'evaporazione dell'umidità dal rifiuto e la temperatura rimarrà costante a 100°C. Una volta che l'umidità sarà stata eliminata, la temperatura del rifiuto continuerà a salire raggiungendo 151°C.

La stampante registrerà l'ora e la temperatura rilevata. La temperatura del materiale sarà mantenuta a 151°C per 2 minuti attraverso il dosaggio di acqua controllato dal rilevatore di temperatura ad infrarossi.

La presenza di acqua liquida ad alte temperature sarà possibile dosando gradualmente dell'acqua sul materiale già scaldato a 151°C, rimpiazzando quindi continuamente l'acqua che evaporerà al contatto con il materiale scaldato dalla costante generazione di calore da attrito prodotto dal movimento del rotore.

Una volta terminata la fase di sterilizzazione, la stampante registrerà la temperatura rilevata e l'ora e stamperà un messaggio indicante la fine della fase di sterilizzazione.

Quindi, la temperatura del materiale sterilizzato verrà fatta scendere velocemente fino al raggiungimento della temperatura di circa 60° C.

Una volta che il materiale sarà stato completamente scaricato, il rotore si fermerà. Poi la valvola di scarico si richiuderà e il macchinario sarà pronto per un nuovo ciclo.

La stampante registrerà data, ora e il messaggio di “ciclo avvenuto con successo”.

Nel caso dovesse verificarsi qualche guasto durante il ciclo, questo verrà immediatamente fermato mentre sul pannello di controllo dell’operatore compariranno i messaggi di allarme con la descrizione dell’inconveniente riscontrato. Il ciclo rimarrà sospeso, la fase in cui il ciclo si trovava sarà memorizzata nella memoria della logica e il coperchio della camera di trattamento rimarrà chiuso e bloccato. Una volta eliminato l’inconveniente, il ciclo potrà essere ripreso dalla fase in cui è avvenuta la sospensione, previo ripristino in automatico dei parametri operativi previsti nella fase anzidetta.

In caso di volontaria interruzione del ciclo, sul display del pannello di controllo dell’operatore apparirà un segnale di allarme e la stampante registrerà il messaggio di “Ciclo abortito”.

In caso di malfunzionamento il macchinario si fermerà automaticamente, visualizzando sul display un messaggio con la causa dell'errore che l'operatore potrà leggere individuando le cause del malfunzionamento e provvedendo di conseguenza.
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	1
	Unità converter
	20
	Riscaldatore primario

	2
	Caricatore
	21
	Riscaldatore secondario

	3
	Camera di trattamento
	22
	Accumulatore

	3 A
	Coperchio
	23
	Soffiante

	3 B
	Camicia
	24
	Cappa aspirante sopra coperchio

	4
	Motore
	25
	Cappa aspirante sopra scarico

	5
	Valvola di scarico prodotto
	26
	Condotto di aspirazione aria

	6
	Pirometro I.R.
	27
	Gruppo filtri

	7
	Valvola iniezione acqua
	28
	Aspiratore

	8
	Condotto del vapore
	29
	Centralina dosaggio battericida

	9
	Valvola a farfalla motorizzata
	30
	Bombola anidride carbonica

	10
	Pompa del vuoto
	31
	Centralina oleodinamica

	11
	Separatore
	32
	Gruppo prese e spine

	12
	Scrubber
	33
	Quadro elettrico di potenza

	13
	Pompa di circolazione su scrubber
	34
	Alimentazione elettrica

	14
	Filtro autopulente
	35
	PLC unità converter

	15
	Pompa di circolazione aria calda
	36
	PLC di controllo impianto

	16
	Gruppo scambiatori di calore
	37
	Pannello operatore unità converter

	17
	Demister
	38
	Pannello operatore generale

	18
	Essiccatore
	39
	Portello con sensore per carrello

	19
	Sterilizzatore termico
	40
	Portello con sensore per big bag


La durata del ciclo tra i 25 e i 35 minuti in funzione del peso del carico e del tenore di umidità del rifiuto. Viene assunto come standard il tempo di riferimento di 30 minuti. La quantità di rifiuti caricata per ciclo sarà indicativamente di 250 kg per un totale di 62,5 confezioni da 4 kg netti in media, per cui in un’ora verranno effettuati 2 cicli, andando a trattare complessivamente 2 x 250 = 500 kg. 

La macchina sarà comunque in grado di autoregolarsi, in base al peso e al volume, e trattare quantità oscillanti intorno al valore medio nominale di 250 kg per ciclo, accettando carichi indicativamente tra 150 e 280 kg, ad eccezione delle fasi di carico, sterilizzazione e scarico che hanno tempi fissi.

Tutta l’umidità estratta dai rifiuti verrà evaporata e condensata, utilizzata parzialmente durante le fasi di sterilizzazione e raffreddamento, quindi estratta dal sistema dopo la sua ricondensazione.

I rifiuti sanitari hanno in genere una umidità oscillante tra il 10 e il 50 %, l’esperienza su grandi numeri indica un tenore che nella media è del 30%.

Su tale base, partendo da un carico standard di 250 kg di rifiuti per ciclo, si otterrà uno standard di 175 kg di materiale trattato secco e 75 kg di liquido condensato.

Riferiti ad un’ora di funzionamento, si tratteranno 500 kg di rifiuti, ottenendo 350 kg di materiale trattato e 150 kg di condensato. 

Fasi del ciclo

Fase 1 - Carico

I rifiuti saranno caricati all'interno della cella di sterilizzazione, per mezzo del caricatore automatico, in sacchi provenienti da contenitori riciclabili o in scatole a perdere di cartone, e il coperchio della camera verrà poi chiuso in modo automatico al termine del caricamento.

Il carico comprenderà il sollevamento ed il rovesciamento delle confezioni all’interno della camera di trattamento, seguiti dal ritorno del cassone nella posizione di partenza e dalla chiusura del coperchio della camera.

Una volta che il materiale del cassone sarà stato versato nella camera, il ritorno del cassone al punto morto inferiore sarà preceduto da una nebulizzazione di soluzione di sodio ipoclorito 5% per assicurare la disinfezione delle pareti del cassone.

Fase 2: Triturazione 

Chiuso il coperchio, parte il rotore e il materiale viene sminuzzato.

Fase 3 - Riscaldamento

Dopo la chiusura del coperchio, il rotore comincerà a girare sempre più velocemente fino a che il materiale non diventerà finemente triturato e la temperatura raggiungerà i 100°C circa.

Fase 4 - Evaporazione

Il calore generato dall'attrito del materiale causerà l'evaporazione dell'umidità presente nel rifiuto e la temperatura rimarrà costante intorno a 100°C.

Fase 5 - Surriscaldamento

Una volta che tutta l'umidità sarà stata eliminata, il calore generato farà salire la temperatura del materiale fino a 151°C.

Fase 6 - Sterilizzazione

La temperatura del materiale sarà mantenuta a 151°C per 2 minuti attraverso il dosaggio di acqua (condensato) regolato dalla logica di sistema e dal termometro ottico ad infrarossi Thermalert MI3.

L'acqua, entrando in contatto con il materiale (e i microbi), lo bagnerà e si trasformerà rapidamente in vapore (figura successiva). L'acqua che diventerà vapore verrà immediatamente sostituita.

Durante questa fase, il dosaggio dell'acqua sarà controllato tramite i sensori I.R. in modo tale che il calore assorbito dall’evaporazione dell’acqua bilanci esattamente il calore prodottosi nel contempo nel materiale per attrito. Ciò consentirà di mantenere per un tempo controllato la combinazione sterilizzante del “calore umido”, consistente in presenza di acqua e alta temperatura nel materiale.

Fase 7 - Raffreddamento

La velocità del rotore decrescerà e conseguentemente anche la generazione di calore, mentre verrà immessa acqua (condensato) per abbassare la temperatura fino a 100°C. Dopo, attraverso la pompa a vuoto, la temperatura verrà fatta scendere in modo adiabatico fino al raggiungimento della temperatura ambiente. Durante questa fase, il calore assorbito per evaporazione dell'acqua supererà quello generato dal rotore e pertanto la temperatura andrà a scendere.

Fase 8 - Scarico

Il materiale trattato sarà scaricato dalla forza centrifuga attraverso una valvola di scarico servo-azionata posizionata al fondo della cella di trattamento. Una volta che il materiale sarà stato completamente scaricato, il rotore si arresterà.
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Situazione di emergenza delle sterilizzatrici 

Negli sterilizzatori saranno predisposti sistemi di dosaggio manuale di sodio ipoclorito al 5% iniettato nella camera di sterilizzazione insieme ad anidride carbonica prelevata da una piccola bombola.

In caso di disfunzione dei vari meccanismi con conseguente automatica interruzione del ciclo di trattamento, il coperchio della camera rimarrà chiuso e bloccato, e l’operatore potrà provvedere alla riparazione utilizzando tutto il tempo necessario in condizioni di sicurezza. 

Qualora il ciclo non possa essere completato o riavviato dopo le opportune riparazioni, si potrà provvedere allo scarico del materiale previa disinfezione di emergenza che seguirà le procedure allegate alle integrazioni all’istanza di A.I.A. fornite dalla Società Eco Eridania. In sintesi, la disinfezione di emergenza avverrà spegnendo completamente la macchina e introducendo nella camera di trattamento un gas disinfettante costituito da una miscela di sodio ipoclorito e di anidride carbonica. Dalla reazione si originerà una quantità di gas Cl2O battericida in grado di saturare tutta l’aria presente all’interno della macchina sottoposta al processo. Dopo un’ora di sosta, si potrà passare all’apertura del coperchio e alla rimozione manuale e sicura dei rifiuti sotto trattamento.

Anche per il condensato prodotto dalle macchine è prevista una disinfezione per la rimozione di una eventuale carica batterica ancora presente. La macchina sarà preimpostata inoltre per l’effettuazione di un dosaggio di modesta quantità di sodio ipoclorito pari all’ottenimento di una concentrazione di 1 mg/l di cloro attivo nel condensato sottoposto a circolazione interna. Il volume massimo del battente liquido nello scrubber sarà di 0,3 m3. Essendo la quantità prodotta di condensato di 0,15 m3/h, il tempo di ritenzione del condensato sarà non inferiore a (0,3/0,15) = 2 ore.

La pur modesta concentrazione di cloro attivo, considerata l’elevata temperatura e il tempo di ritenzione, consentirà di ridurre al minimo la probabilità di avere virus e microrganismi vivi all’interno e in uscita dallo scrubber, nonché nel condensato.

Le condizioni termiche presenti nel circuito del condensato (tra 70 e 90°C) e chimiche (tra 0,5 e 1 mg/l di cloro attivo), unitamente al tempo di permanenza (oltre 2 ore), saranno sovrabbondanti per assicurare l’inattivazione degli eventuali microrganismi trascinati dall’aria e dal vapore.

Il dosaggio, corrispondente a circa 5 grammi di soluzione di sodio ipoclorito al 5%, verrà immesso nello scrubber preventivamente ad ogni inizio di ciclo, per cui la concentrazione andrà a diminuire fino a valori trascurabili man mano che il serbatoio dello scrubber si riempirà. Parte del cloro attivo verrà eliminato ossidandosi a cloruro.

Controllo della temperatura di processo

Verranno impiegati due strumenti per la misurazione della temperatura il secondo dei quali consentirà di controllare l’omogeneità del materiale sotto miscelazione, mediante confronto delle temperature rilevate. Inoltre permetterà il controllo del processo anche in caso di guasto del primo strumento.

I pirometri saranno posizionati sul coperchio della camera in modo che una parte dell’emissione infrarossa irradiata dal materiale ne possa attraversare l’ottica andando a colpire il sensore.

Nella relazione tecnica fornita dall’Azienda si esplica che, essendo l’emissione di energia infrarossa proporzionale alla quarta potenza della temperatura assoluta ed al coefficiente di emissività, attraversono un calcolo elaborato a mezzo di una scheda elettronica si potrà ottenere un segnale elettrico proporzionale alla temperatura in gradi centigradi del corpo emittente.

L’intenso mescolamento del materiale (continuo movimento di rivoluzione attorno all’asse verticale della camera + movimento di rotazione su se stesso rispetto al centro di generazione di un toroide + attrito di trascinamento tra le pale del rotore + effetto centrifugo) renderà possibile ottenere in tempo reale il valore in ogni istante della temperatura dell’intera massa in movimento.

Ad ogni ciclo di trattamento, il sistema effettuerà il controllo della precisione della misura e, se necessario, alla auto-taratura degli strumenti IR. L’operazione verrà compiuta dopo che il processo sarà entrato nella fase di evaporazione e la temperatura si sarà stabilizzata intorno ai 100°C. Tenendo conto della pressione assoluta presente nella camera (misurata mediante sensore di pressione installato sul coperchio della camera), i termometri verranno tarati sulla base della temperatura di ebollizione dell’acqua alla pressione misurata.

Le operazioni di taratura automatica consentiranno di riscontrare una temperatura identica dai due strumenti nel momento in cui il materiale entra nella fase di sterilizzazione.

I segnali di temperatura dei termometri saranno controllati e confrontati dalla logica di sistema. L’Azienda segnala che in caso di eccessiva differenza nel valore misurato durante la fase di sterilizzazione, verrà considerato il valore maggiore, mentre sul pannello dell’operatore apparirà un messaggio che avvisi di provvedere a controllo, pulizia ed eventuale sostituzione (verrebbe considerato il valore maggiore perché un segnale minore può essere dovuto a leggera e transitoria appannatura dell’ottica). A titolo di maggior cautela pare più che opportuno considerare invece il valore minore tra i due misurati. Questo per evitare che il processo si svolga sotto i 151°C e quindi non nelle condizioni ottimali per la sterilizzazione. 

La temperatura del materiale sotto trattamento sarà misurata in modo praticamente istantaneo. Ciò permetterà di gestire il processo senza ritardi e quindi di poter dosare correttamente l'esatta quantità di acqua occorrente ad un dato istante, durante la fase di sterilizzazione.

Scarico del materiale trattato

Il materiale trattato verrà scaricato dalla camera di trattamento per mezzo della forza centrifuga attraverso una valvola motorizzata posizionata al fondo della camera.

Il rifiuto trattato nei Converter nel corso del processo sarà trasformato in un materiale granulare asciutto che uscirà dalle rispettive macchine a temperatura ambiente confezionato in sacconi tipo big bag. Questi avranno capacità ciascuno di circa 1 m3, onde contenere quanto derivante da 2 cicli di trattamento. 

Ogni big bag sarà contenuto all’interno di un telaio avente lo scopo di fissare e sostenere i sacconi tramite gli appositi tiranti e il fissaggio dei sacconi vuoti ai ganci dei telai avverrà manualmente a cura di operatori.

In automatico, dopo 2 cicli di sterilizzazione, i big bag pieni saranno prelevati dal Converter e trasferiti fino al terminale di raccolta prestabilita tramite carrello elevatore. 

All’interno della cabina in area debitamente compartimentata e sotto tettoia per evitare emissioni diffuse di polveri, l’operatore provvederà allo sganciamento del big bag pieno dai telai fissandoli a un apposito attrezzo di un carrello elevatore ordinario, alla chiusura con laccio della manica di entrata del prodotto, e infine alla collocazione del big bag entro container scarrabili coperti sistemati nel piazzale (area mista A7) e in attesa del successivo smaltimento e/o recupero come CSS. 

Tenendo conto dei cicli macchina, l’estrazione del telaio con il big bag pieno sarà effettuato ogni ora circa da ogni macchina. Pertanto, considerando le 4 macchine in funzione, l’operatore dovrà prelevare un big bag e ripristinare i telai vuoti in media ogni 15 minuti circa.

Si andrà ad ottenere un prodotto secco, omogeneo dal punto di vista fisico, chimico e biologico, stabile e non in grado di emettere odori o vapori: l’Azienda precisa che la sua conservazione in attesa del successivo re-impiego o smaltimento non verrebbe sottoposta ad un termine temporale per lo stoccaggio e che sarà semplice raccogliere campioni per determinazioni analitiche. Al fine di regolamentare anche tale aspetto si inseriranno prescrizioni sulla tempistica massima di stoccaggio.

Preferenzialmente, il materiale trattato sarà conferito per l’uso come CSS, o altrimenti sarà smaltito secondo normativa previa redazione di omologa, obbligatoria per conferimento in impianti, e previe periodiche analisi c/o laboratori abilitati (PMC).

Non verranno effettuati particolari trattamenti finalizzati ad eliminare materiali indesiderati quali metallo, vetro, plastiche non clorurate.

Il materiale, che avrà caratteristiche in linea con la norma UNI 9903-1 concernente i combustibili solidi non minerali derivati dai rifiuti, avrà un volume da 3 a 5 volte inferiore rispetto al volume iniziale e un tasso di umidità praticamente nullo. Questo comporterà una riduzione media di peso del 30% (il valore corrisponde al tasso di umidità medio del rifiuto iniziale).

Come conseguenza della disidratazione, il materiale finale avrà un alto potere calorifico, indicativamente di 22.000 kJ/kg, senz’altro superiore al minimo previsto dalla UNI 9903-1 di 15.000 kJ/kg, grazie anche alla sua composizione di cellulosa e plastica di natura essenzialmente poliolefinica.

Ciclo del condensato derivante dalla sterilizzazione

Tutto il calore sviluppato all’interno della camera di sterilizzazione verrà trasformato in vapore. Questo si condenserà nella pompa del vuoto e completerà la condensazione nello scrubber.

Il condensato verrà quindi filtrato, passato in scambiatore di calore per la cessione del calore, quindi ricircolato alla pompa del vuoto (e in parte alla camera di sterilizzazione durante la fase di sterilizzazione, dove rievapora).

Considerata un’umidità media nel rifiuti del 30%, il 70% dei rifiuti si trasformerà in prodotto trattato mentre il 30% si trasformerà in condensato che uscirà dal sistema durante la pulizia automatica del filtro effettuata a fine del ciclo, controllata da un controllo di ripristino del livello del liquido nello scrubber.
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Schema della formazione del condensato

Appositi sistemi di controllo, agenti sulle pompe e quindi sulle portate dei fluidi, permetteranno di ottenere il condensato alla temperatura di 85°C e di recuperare buona parte dell’energia termica per produrre acqua calda tramite collegamento con la Sala Raffreddamento e con l’Impianto di gestione recupero calore.

Nel circuito del condensato verrà effettuato un piccolo dosaggio di sodio ipoclorito. La quantità di acqua di processo prodotta corrisponderà esattamente all’umidità del rifiuto di partenza, oltre a quella trascurabile connessa ai piccoli dosaggi di ipoclorito.

I rifiuti sanitari posseggono un’umidità del 30 %. Conseguentemente, alla capacità nominale di trattamento di 500 kg per ora, il condensato prodotto sarà di circa 150 litri per ora.

Le caratteristiche del condensato dipenderanno dalle sostanze presenti nel rifiuto di partenza, prima del trattamento. Potranno essere distillati anche alcool etilico, e in parte glicerina, oli di vasellina, battericidi e altre sostanze usate nelle medicazioni. Trascinate come polveri, potranno essere presenti pure piccole quantità di fibre di cellulosa e di polietilene.

Il tenore di inquinanti nel liquido potrà variare con la composizione effettiva del rifiuto. Generalmente, le caratteristiche prevedibili del condensato ne consentiranno, al fine di una loro rimozione totale, una non difficile depurazione biologica.

La quantità stimata media del tenore di inquinanti nei liquami sarà di circa 500 mg/litro espressa come COD, con un valore del BOD a 5 giorni nell’intervallo tra il 35 e il 50% del valore del COD.

Le tracce di cloro attivo conseguente ai dosaggio di ipoclorito nello scrubber saranno di circa 0,5 mg/litro.

Il condensato verrà avviato all’impianto di depurazione (zona G) a monte del quale sarà prevista, come meglio descritto nel paragrafo dedicato, una vasca di equalizzazione opportunamente dimensionata in grado di consentire una variazione molto lenta della composizione, con particolare riguardo alle possibili sostanze battericide e per una alimentazione a portata costante dell’impianto biologico, anche nelle ore e nei giorni di impianto di sterilizzazione non in funzione. 

Abbattimento del tasso di ammoniaca nel condensato

I dati analitici sul condensato originato da un processo affine a quello descritto nel presente relazione, hanno fatto emergere la presenza di circa 500 mg/l di azoto ammoniacale. Considerando che il limite massimo ammesso per lo scarico in pubblica fognatura  è pari a 30 mg/l e che risulterebbe oneroso e complesso pensare di denitrificare l’acqua prima  dello scarico, la Società Eco Eridania propone di eliminare l’ammoniaca mediante strippaggio, prima dell’avvio all’impianto di trattamento acque. 
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Schema con strippaggio

	1
	Scrubber
	12
	Pompa

	2
	Sezione superiore di lavaggio
	13
	Filtro

	3
	Sezione inferiore di separazione acqua calda
	14
	Scambiatore di raffreddamento

	4
	Tubazione di collegamento delle due sezioni
	15
	Valvola di spurgo condensato/soluzione NH4

	5
	Camera di trattamento (sterilizzatore)
	16
	Pompa di dosaggio soda caustica 25%

	6
	Pompa del vuoto
	17
	Phmetro per controllo PH alcalino

	7
	Pompa
	18
	Pompa di dosaggio acido fosforico 75%

	8
	Filtro
	19
	Phmetro per controllo ph acido

	9
	Scambiatore per recupero calore
	20
	Stoccaggio acido fosforico 75%

	10
	Scambiatore di raffreddamento
	21
	Stoccaggio soda caustica 25%

	11
	Valvola spurgo condensato
	22
	Stoccaggio sodio ipoclorito 5%


I vapori provenienti dalla camera di trattamento/ sterilizzatore (5) passeranno nella pompa del vuoto (6) ove verrà immesso condensato raffreddato e dove avverrà la maggior parte della condensazione.

La parte inferiore dello scrubber (3) riceverà il condensato che verrà tenuto ad alta temperatura controllando i parametri di lavoro del sistema comprendente la pompa del vuoto (6) e la pompa di circolazione (7), oltre al filtro (8), lo scambiatore di calore (9) finalizzato al recupero di calore, e lo scambiatore di calore (10), che assicureranno un raffreddamento sufficiente del condensato in ogni condizione.

L’aria passerà, attraverso la tubazione di collegamento (4), nella parte superiore (2) dove avverrà la condensazione del vapore rilasciato dal condensato a 90° C.

Questa parte dello scrubber sarà interessata da un circuito separato di circolazione, comprendente la pompa (12), il filtro (13) e lo scambiatore di calore (14).

Il condensato previsto in 75 litri per ciclo sulla base di una umidità dei rifiuti del 30%, si formerà sostanzialmente nella parte inferiore dello scrubber.

Circa 15 litri per ciclo di condensato si formeranno nella parte superiore.

Poiché lo scrubber (1) sarà dotato di 2 circuiti idrici separati sarà possibile l’integrazione delle condizioni di strippaggio dell’ammoniaca che, come si è detto, richiederanno uno stadio di strippaggio ad alta temperatura con pH alcalino seguito da uno stadio di assorbimento acido.

Occorrerà effettuare un dosaggio di soda caustica tramite la pompa (16) controllato da pHmetro (17) in modo da mantenere nella sezione (3) un pH di circa 11.

Nel secondo stadio si effettuerà il dosaggio di acido fosforico tramite la pompa (18) controllata dal pHmetro (19), in modo da mantenere un pH di circa 3,5.

La soluzione acida ammoniacale che si origina sarà iniettata direttamente nella camera di trattamento (5) durante le fasi di mantenimento e raffreddamento, per cui nel prodotto risultante rimarrà unicamente il sale mentre l’acqua tornerà ad evaporare e quindi non si avranno variazioni né della quantità di condensato prodotta né della quantità di prodotto secco ottenuto dal trattamento. 

Il condensato ottenuto nella sezione inferiore (3) dello scrubber sarà inviato alla depurazione biologica dove l’alcalinità sarà neutralizzata senza problemi dall’anidride carbonica prodotta nel corso del processo biologico.

Il sale di risulta da tale processo verrà smaltito come rifiuto.

Riutilizzo di parte dei contenitori

I contenitori riutilizzabili svuotati, comprensivi di coperchi, verranno avviati, tramite nastro trasportatore alla zona di ritorno e quindi alla zona di lavaggio (zona D).

I bidoni puliti verranno confezionati in pacchi e trasferiti (con i relativi coperchi) mediante nastro trasportatore nella zona di uscita pronti per essere spediti.

I cassoni vuoti puliti saranno accumulati nell’area apposita pronti per essere riutilizzati nel ciclo di sterilizzazione.

Registrazione e stampa dei dati di ogni ciclo di sterilizzazione

Ad ogni chiusura di ciclo di sterilizzazione l’operatore provvederà alla stampa del report su file con estensione .pdf, non modificabile. I file così prodotti verranno archiviati su server e sottoposti a periodico back up per garantirne l’integrità temporale (rif. sezione 4.3.3.5 della norma UNI 10384/1). 

In caso di non conformità esse saranno riportate su idoneo registro e verrà fatto riferimento al file report così prodotto – procedura interna POI05 rev.10.0, fornito con le integrazioni all’istanza A.I.A.

L’Azienda propone un’archiviazione dei dati per max 18 mesi, ma in considerazione dei disposti del DPR 254/2003, si chiede la conservazione per almeno 5 anni.

	Fase
	Messaggio

	Fase 1 Carico.

L’inizio della fase di carico coincide con l’inizio del ciclo.

Messaggio di inizio ciclo. Il messaggio viene stampato terminata la fase di carico con il ritorno in batteria del caricatore e il calcolo del peso netto.
	INIZIO CICLO N. 000215

DATA 26/01/2010 20:31:37

STERILIZZATRICE OMP CONVERTER H500

MATRICOLA N. 2010H50000033

PROGRAMMA MACCHINA N. 1

PESO CARICATO KG 255

	Fase 2 Triturazione

Terminata la chiusura del coperchio, il rotore si avvia a bassa velocità (150 giri/minuto) triturando il materiale.
	INIZIO TRITURAZIONE 20:34:36

	Fase 3 Riscaldamento

La fase inizia al raggiungimento di una delle seguenti condizioni: temperatura del materiale 65°C, tempo di triturazione speso 250 secondi.

Il rotore accelera progressivamente mentre il materiale viene macinato e sale alla temperatura di ebollizione dell’acqua
	INIZIO RISCALDAMENTO 20:38:45

	Fase 4 Evaporazione

La fase inizia quando il materiale ha raggiunto la temperatura di ebollizione alla pressione rilevata e poi durante tutta la fase la temperatura si mantiene costante.
	INIZIO EVAPORAZIONE 20:42:19

	Fase 5 Surriscaldamento

La fase inizia quando il materiale supera la temperatura di ebollizione alla pressione rilevata
	INIZIO SURRISCALDAMENTO 20:58:37

	Fase 6 Mantenimento / Sterilizzione

La fase inizia quando il materiale supera la temperatura di 151°C e dura esattamente due minuti mentre viene dosata acqua mantenendo la temperatura costante in modo da bilanciare il calore fornito con quello sottratto.

A inizio della fase e ogni 30 secondi viene stampato il valore della temperatura rilevata 
	INIZIO MANTENIMENTO 21:03:53 - TEMP. 152 °C

TEMP. 152 °C

TEMP. 152 °C

TEMP. 152 °C

TEMP. 152°C

	Fase 7 Raffreddamento

La velocità del rotore diminuisce e viene immessa nel materiale ulteriore acqua per far scendere la temperatura fino a circa 90°C.

Quindi, la pressione nella camera di trattamento viene diminuita e con essa anche la temperatura viene fatta scendere velocemente fino al raggiungimento di circa 65 °C.
	INIZIO RAFFREDDAMENTO 21:05:53

	Fase 8 Scarico

Si apre la valvola di scarico e il materiale esce per forza centrifuga durante un tempo di circa 2 minuti cadendo nel big-bag appeso alla valvola. Quindi il rotore si ferma e la valvola di scarico si richiude.

Stampa di fine ciclo. Da questo momento il macchinario è pronto per un nuovo ciclo.
	INIZIO SCARICO 21:11:13

FINE CICLO 21:13:21 - CICLO VALIDO


In caso di guasto, il ciclo verrà immediatamente fermato, mentre il pannello operatore indicherà i messaggi di allarme con la descrizione dell’inconveniente riscontrato e la stampante scriverà “CICLO SOSPESO xx:xx:xx”, con indicazione dell’ora.

Il ciclo rimarrà sospeso, la fase in cui il ciclo si trovava sarà memorizzata nella memoria della logica, e il coperchio della camera di trattamento rimarrà chiuso e bloccato.

Una volta eliminato l’inconveniente e resettato il messaggio di allarme, il ciclo potrà essere ripreso, premendo il pulsante START, dall’inizio della fase in cui è avvenuta la sospensione, previo ripristino in automatico dei parametri operativi minimi se previsti per lo svolgimento della fase.

Alla ripresa del ciclo, la stampante scriverà “CICLO RIPRESO xx:xx:xx”, con indicazione dell’ora.

Lo stessa logica vale per una volontaria sospensione del ciclo.

Tutti i dati operativi delle varie fasi del ciclo andranno a costituire specifico file avente come nome la combinazione della data di avvio e dell’ora di fine ciclo, con l’estensione .csv.

Per esempio, il file 2612010_211353.csv indicherà un ciclo iniziato in data 26/1/2010 e terminato all’ora 21:13:53. I files potranno essere trasferiti ad un archivio esterno.

Sarà inoltre possibile effettuare la stampa su carta (o su file .pdf) del grafico della variabile temperatura in funzione del tempo, comprendente le linee di riferimento del diagramma e con frequenza di rilevamento impostabile (standard ogni 5 secondi). La stampa potrà poi essere archiviata e tenuta a disposizione.

Durante lo svolgimento del ciclo sarà possibile accedere dal pannello operatore alla pagina “Trend” per osservare in tempo reale il diagramma svolto e in fase di svolgimento, in funzione del tempo, per quanto concerne velocità del rotore, temperatura del materiale e depressione nella camera di trattamento.

Controllo dell’efficacia del processo di sterilizzazione

Per la sterilizzazione con calore umido realizzata dai quattro Converter, il bioindicatore adatto è il Geobacillus stearothermophilus ATCC 7953, avente un D Value a 121°C per almeno 1’30” e con un numero di spore vive per ciascuna unità di indicatore maggiore di 5x105, previsto dalla norma UNI di riferimento. IL D value rappresenta la combinazione di condizioni che porta ad una riduzione del numero di microrganismi vivi al 10 % del valore di partenza, il suo valore viene espresso in minuti ad una certa temperatura in connessione con lo specifico trattamento di sterilizzazione

In riferimento alle norme citate è stato previsto che, per ogni macchina sterilizzatrice, sia necessario effettuare una prova di efficacia ogni 100 cicli utilizzando un bioindicatore per ogni 200 l di volume della camera. In pratica, con l'operatività prevista per le macchine sterilizzatrici di Eco Eridania, ognuna di esse andrà controllata ogni 2 giorni.

Il DPR n. 254/2003 afferma che la convalida degli impianti debba essere eseguita in conformità alla norma UNI 10384 – Parte I che, tra le altre cose prevedono che venga impiegato un bioindicatore ogni 200 litri, con un minimo di tre bioindicatori di cui almeno uno posizionato nel punto critico del carico, ovvero quello che più difficilmente viene raggiunto dall’agente sterilizzante. La norma UNI è nei fatti riferibile a sterilizzatori di tipo statico proprio per la definizione di punto critico nel carico del materiale da trattare. 

Il DPR 254/2003 prevede, all'allegato III, che le verifiche dell'efficacia della sterlizzazione vengano svolte “mediante l'impiego di bioindicatori adeguati al processo di sterilizzazione usato”.

Nel caso delle macchine proposte da Eco Eridania il carico di rifiuti da trattare è in costante movimento ed è inoltre triturato dalle lame di cui le camere di trattamento sono dotate. Tale dinamica da un lato non consente di inserire le fiale di bioindicatore conservandone l’integrità sino a fine ciclo, dall’altro consente di disseminare l’intero carico omogeneo col Geobacillus stearothermophilus ATCC 7953. Non essendo dunque possibile stabilire un “punto critico” così come definito dalla norma tecnica, si assume conservativamente che l’intera massa di rifiuto caricato sia “critica”.

Anche recependo una delle richieste formulate dalla Provincia di Genova, i punti di campionamento del materiale dalla macchina sono passati da uno a quattro per ciascuna macchina sterilizzatrice che, in fase di verifica periodica dell'efficacia del processo di sterilizzazione, verranno utilizzati a rotazione per prelevare circa 50 g di materiale per campione. Un ciclo di sterilizzazione non andato a buon fine sarà dimostrato dalla presenza di una sola spora sopravvissuta nel campione del materiale trattato, attestato mediante coltura colorimetrica e conseguente viraggio di colore in caso di crescita di spore batteriche. Il che implicherebbe l’inefficacia del trattamento di sterilizzazione.

Inoltre, sempre a seguito delle richieste formulate dalla Provincia di Genova, la Società Eco Eridania ha presentato un documento riguardante verifiche sperimentali da effettuarsi a monte su un analogo Converter, seppur di minori dimensioni rispetto a quelli che verranno installati presso Eco Eridania. Nel documento sono altresì indicate le modalità con cui si intendono eseguire le convalide e le verifiche periodiche dell’efficacia del trattamento. Criticità per le quali è stata chiesta dimostrazione sono state:

· l’effettiva omogenea distribuzione delle spore nel carico di rifiuti da sterilizzare al fine di poter considerare i campioni prelevati come rappresentativo dell’intero carico;

· la determinazione della quantità di campione idonea a garantire la presenza di un certo numero di spore al fine di poter considerare attendibili le risultanze delle colture e quindi degli accertamenti;

· la determinazione di un numero minimo di spore da miscelare nel carico al fine di garantirne un ritrovamento certo in qualunque aliquota di rifiuto nella camera di trattamento.

Ponendo 500.000 unità di spore ogni 200 litri di volume della camera ed usando fiale MagnaAmp MA6 contenente ciascuna 106 spore vive di bacillus stearothermophilus, sono state condotte prove sperimentali da OMP per conto di Eco Eridania attraverso le quali è stato dimostrato che:

· il bioindicatore si distribuisce in maniera uniforme nella massa da trattare;

· le spore distribuite e vive nell’intera massa sono state uccise in ogni punto della stessa;

Tali condizioni verranno riprodotte per l’esecuzione della convalida degli impianti Eco Eridania in Arenzano (GE) dove verranno utilizzati bioindicatori contenenti 12.500.000 spore (25 indicatori x 500.000 spore/cad.) che si andranno a distribuire nei 5000 litri della massa da trattare. Per la prima convalida dell’impianto si procederà con il prelievo di 25 campioni distinti di materiale sottoposto a sterilizzazione, seguendo gli step e la metodica descritta nell’allegato 40 alle integrazioni fornite all’istanza di A.I.A..

Per preparare il bioindicatore l’operatore:

· inserisce il bioindicatore dentro una sacca nuova di polietilene trasparente,

· aggiunge nella citata sacca circa 3 litri di acqua demineralizzata,

· chiude la sacca.

· rompe con le dita dall’esterno la fiala che si trova all’interno in modo da farne uscire il contenuto,

· mette la sacca con la sospensione nel cassone dei rifiuti in ingresso al Converter da controllare.

Al termine del ciclo, il prelievo verrà effettuato in un punto alternativamente scelto sui 4 punti di estrazione previsti nella macchina (in modo da garantire un’ulteriore alternanza) mediante appositi estrattori, opportunamente posizionati sul lato esterno del converter in modo che il calore secco ne garantisca la sterilizzazione. Il quantitativo prelevato sarà pertanto di circa 50 grammi di campione in polvere di materiale trattato, contenente in media non meno di 200 spore, da confrontarsi con una fiala per il bianco. Al riguardo si ritiene che, in sede di prima convalida e delle successive convalide periodiche, i campioni prelevati a fine ciclo debbano essere quattro, prelevati ai quattro punti appositamente predisposti. 

Al momento del prelievo del campione, l’operatore fermerà la macchina prima della fase di scarico e  procederà secondo i seguenti step:

· mediante la chiave toglierà il tappo e al suo posto inserirà l’estrattore facendolo penetrare all’interno della camera come indicato nella figura,

· ruoterà l’estrattore in modo da raccogliere al suo interno il campione del materiale ottenuto dal ciclo sotto controllo,

· estrarrà il campionatore e farà cadere circa 50 grammi di campione nel flacone con il terreno di coltura e l’indicatore di colore,

· metterà il tappo al flacone e lo metterà in incubatore,

· pulirà con uno straccio il campionatore e il tappo e li inserirà nuovamente nel blocco nell’alloggiamento previsto.

· lascerà la macchina, rimettendo le protezioni di sicurezza e riavvierà il ciclo che riprenderà regolarmente dal punto di interruzione, effettuando la fase di scarico.

A questo punto l’operatore porrà il flacone con i campioni direttamente in incubatore insieme ad una fiala (come bianco) tratta dalla stessa confezione MagnaAmp. 

Il viraggio del colore sarà controllato ogni 24 ore durante i 3 giorni successivi previsti.

L’Azienda non prevede alcuna sosta del materiale trattato in attesa dell’esito del test. Si ritiene invece che il materiale trattato nel corso del ciclo di convalida debba attendere l’esito del test prima di poter essere avviato a smaltimento / recupero. 

Il colore del flacone dovrà rimanere blu-verde (e non passare al giallo, cosa che denoterebbe sviluppo delle spore di stearothermophils, quindi difetto di sterilizzazione) mentre il colore della fiala MagnaAmp dovrà passare dal violetto al giallo (indice di sviluppo, quindi di buona conservazione della confezione da cui sono state tratte le fiale utilizzate).

Stante le caratteristiche delle macchine Converter H500, le risultanze delle prove sperimentali condotte su impianto analogo e l’impostazione data alle procedure di convalida dei nuovi impianti in Arenzano, si ritiene di poter assentire all’esecuzione delle operazioni così come proposto dalla Società Eco Eridania. Impartendo una serie di prescrizioni operative nell'apposita sezione dispositiva della presente autorizzazione.

Area D: Impianto automatico a tunnel per il lavaggio, la disinfezione e l’asciugatura di contenitori di plastica con coperchi

La Società Eco Eridania intende dotarsi di un impianto automatico con potenzialità totale di lavaggio e sanitizzazione con asciugatura per 500 contenitori/h su 2 piste + 1 pista per coperchi (500 coperchi/ora), progettato per il lavaggio, la disinfezione e l’asciugatura di cassoni in plastica. 

L'impianto sarà totalmente realizzato con doppie pareti ermetiche in acciaio inox 316L all’interno e AISI 304 all’esterno (saldate in continuo in tutti i punti con saldature asportate e rese invisibili) e coibentate internamente con poliuretano a cellule chiuse dallo spessore totale esterno di 40 mm al fine di evitare che sulle superfici esterne si abbiano temperature superiori a 35-40°C e la rumorosità massima non superi gli 85 dB.

L’ispezione interna avverrà attraverso speciale sistema meccanico grazie al quale tutta la parte centrale superiore si alzerà permettendo una facile pulizia ed ispezione totale.

L’impianto sarà munito di 3 aspiratori con capacità di circa 3000 m3/h ciascuno, con serranda di regolazione manuale della portata.

Tali aspiratori permetteranno il totale deflusso dei vapori d’acqua generatisi all’interno dell’impianto durante il funzionamento.

L’impianto si compone essenzialmente in 6 fasi:

1) Carico

I cassoni di plastica saranno inseriti automaticamente ed assicurati su nastro trasportatore nonché bloccati, durante tutte le varie fasi di lavaggio ed asciugatura. I coperchi saranno inseriti di punta, alla rinfusa.

In caso di contenitori evidentemente sporchi (sacchi rotti), essi non saranno avviati alla lavabidoni ma gettati insieme al rifiuto nell’impianto di sterilizzazione o avviati allo stoccaggio rifiuti in area A1 per avvio allo smaltimento (codice CER del sanitario a rischio infettivo).

2) Prelavaggio

Il prelavaggio avverrà attraverso acqua in ricircolo, diluita con acqua a perdere proveniente dal risciacquo finale, in pressione ed in temperatura uscente da ugelli inox posti su rampe mobili orientabili. 

Il caricamento iniziale e mantenimento dell'acqua nella vasca sarà automatico, mentre il reintegro di acqua pulita sarà compensato dal dispositivo di troppo pieno.

La vasca sarà corredata da filtro rotante autopulente a raschiamento per raccolta parti solide su apposito contenitore esterno e munita di dispositivi di sicurezza livello acqua-funzionamento pompa.

3)Lavaggio monosoluzione a 50°C

Il lavaggio avverrà attraverso acqua in ricircolo e pressione in temperatura uscente da ugelli inox posti su rampe mobili orientabili. La temperatura dell'acqua all'interno sarà entro un range variabile da 45°C a 50°C.

Il caricamento iniziale e mantenimento dell'acqua nella vasca sarà automatico, mentre il reintegro di acqua pulita sarà compensato dal dispositivo di troppo pieno. Munita di dispositivi di sicurezza livello acqua-funzionamento pompa.

Lo svuotamento sarà automatico attraverso pneumovalvole e collegato con unica tubazione inox di scarico.

Il riscaldamento avverrà con vapore o acqua calda, attraverso scambiatore di calore in acciaio inox AISI 316 a tubi corrugati acqua/acqua. La temperatura sarà determinata ed indicata nel quadro con possibilità di regolazione.

La vasca sarà corredata di filtro rotante autopulente a raschiamento per raccolta parti solide su apposito contenitore esterno. Anche qui sarà munita di dispositivi di sicurezza livello acqua-funzionamento pompa.

Impianto completo di dispositivo automatico di dosaggio detergente, con sonde per analisi della concentrazione dello stesso nell'acqua, e regolazione del dosaggio attraverso prelievo in vostro recipiente.

In questa zona inoltre sarà inserito un gruppo in pressione ON/OFF che permetterà di togliere le etichette dai coperchi.

Il controllo del detergente verrà eseguito con centralina Endress-Hauser Smartec S CLD134 dotata di sonda conduttimetrica.

4) Prerisciacquo in ricircolo tiepido

Il prerisciacquo avverrà attraverso acqua in ricircolo e pressione in temperatura uscente da ugelli inox posti su rampe orientabili.

La temperatura dell'acqua all'interno sarà entro un range variabile da 30°C a 35°C.

Il caricamento iniziale e mantenimento dell'acqua nella vasca sarà automatico, mentre il reintegro di acqua pulita sarà compensato dal dispositivo di troppo pieno. Munita di dispositivi di sicurezza livello acqua-funzionamento pompa.

Lo svuotamento sarà automatico attraverso pneumovalvole e collegato con unica tubazione inox di scarico.

5) Risciacquo finale e sanitizzazione a 35°C

Il risciacquo finale e la sanitizzazione avverranno per mezzo di acqua pulita (4,5 ° francesi e 97,3 micor s/cm di conducibilità) mediamente a 35°- 45°C e cloro, la quale andrà a diluire l’acqua di prerisciacquo in ricircolo. L’impianto è dotato di dispositivo automatico di dosaggio dell’agente sanificante (consumo circa 900 litri/ora).

Il sistema del riscaldamento dell’acqua del risciacquo avverrà utilizzando il calore dei vapori nella sezione rettilinea, prima dell’aspiratore.

In funzione delle varie temperature impiegate durante il ciclo di lavaggio ed asciugatura e della quantità di risciacquo impiegata, il recupero di energia oscillerà fra le 15.000 e le 30.000 Kcal/ora.

6) Asciugatura ad aria calda

L’asciugatura avverrà mediante soffiatura di aria calda, con aspirazione controllata di aria secca per mezzo di soffianti. L’aria sarà mantenuta calda attraverso batterie riscaldanti acqua/aria. La zona di asciugatura sarà realizzata con 3 stadi distinti di batterie e soffianti facilmente ispezionabili, con filtri di protezione a rete. 

Al fine di ottenere un ottimo risultato di asciugatura, l’impianto sarà munito di un dispositivo automatico a richiamare delle minime quantità di tensioattivi.

Controlli previsti all’impianto di lavaggio

I parametri monitorati saranno i seguenti:

· velocità nastro impostata

· livelli acqua

· temperatura zona prelavaggio

· temperatura zona lavaggio

· temperatura zona prerisciacquo

· concentrazione detergente zona lavaggio

· risciacquo inserito ON/OFF

· controllo del perfetto funzionamento delle pompe, con monitoraggio costante degli Ampère per ciascuna pompa

· controllo pressioni

· controllo portate

Tutte le funzioni del tunnel di lavaggio saranno gestite dal PLC il cui programma consentirà di memorizzare i seguenti dati (archiviabili in .pdf):

· data e ora (intervallo di tempo per ogni lettura),

· numero programma,

· set temperatura di lavaggio, 

· reale temperatura di lavaggio,

· set concentrazione detergente,

· reale concentrazione detergente,

· set temperatura di asciugatura,

· reale temperatura di asciugatura,

· set velocità nastro,

· reale velocità nastro,

· conteggio cassette lavate, sanitizzate e asciugate/ora,

· conteggio cassette lavate, sanitizzate e asciugate/giorno.

Automazione per lo stoccaggio dei contenitori in ingresso ed in uscita dall’impianto di lavaggio

L’impianto si comporrà di 7 zone.

Stoccaggio contenitori in ingresso

Capacità di stoccaggio: 200 contenitori

Sarà costituito da un nastro in acciaio inox su cui verranno stoccati i cassoni provenienti da nastro e da noi introdotti con il fondo rivolto verso il basso per evitare percolamenti a pavimento.

Dopo lo stoccaggio, prima dell’ingresso nell’impianto, sarà previsto un ulteriore nastro, nel quale sarà inserito il sistema automatico di rotazione e ribaltamento bidone, con vaschino di raccolta eventuali liquidi o parti solide.

Stoccaggio coperchi in ingresso

Realizzato interamente in acciaio inox, il nastro verrà caricato alla rinfusa con pile da 6 coperchi impilati.

La velocità del nastro sarà regolabile a mezzo inverter.

Nella parte finale un disimpilatore toglierà dalla pila di 6 i coperchi e li depone sul nastrino d’ingresso in impianto.

Zona di carico contenitori

Il sistema si comporrà di un nastro di accumulo di circa 3 metri, nel quale giungeranno i cassoni capovolti alla rinfusa che verranno prelevati attraverso un sistema automatico dotato di speciali ventose ed inseriti nel nastro nella lavatrice.

Zona di scarico e impilamento contenitori

I cassoni in uscita dall’impianto di lavaggio verranno prelevati attraverso sistema automatico dotato di speciali ventose e deposti su nastro di scarico della lavatrice, della lunghezza di circa 3 metri.

I cassoni saranno impilati uno dentro l’altro con il fondo rivolto verso l’alto.

Zona di scarico e impilamento coperchi

I coperchi usciranno dall’impianto perfettamente lavati ed asciugati e saranno impilati e accatastati.

Stoccaggio contenitori in uscita

Capacità di stoccaggio: 200 cassoni impilati a 5

Nastro in acciaio inox per stoccaggio di n. 200 cassoni provenienti dall’impianto di lavaggio verranno inseriti a pile di 5, cassoni capovolti con il fondo verso l’alto, fino a raggiungere lo stoccaggio di 200 pezzi lavati ed asciugati.

Il nastro funzionerà in continuo per permettere lo stoccaggio dei cassoni impilati nella parte finale di scarico.

Stoccaggio per contenitori impilati in pile di 6

Capacità di stoccaggio: 200 coperchi impilati a 6

Realizzato in acciaio inox, il nastro verrà caricato alla rinfusa con pile da 6 coperchi impilati e funzionerà in continuo per permettere lo stoccaggio dei coperchi impilati nella parte finale di scarico.

Materie prime ed intermedi

Le materie prime utilizzate nel ciclo di sterilizzazione saranno rappresentate dal detergente impiegato nella macchina lavabidoni, dall’ipoclorito di sodio utilizzato per la sterilizzazione precauzionale delle macchine converter nel caso di accesso nelle unità da parte degli operatori per interventi di manutenzione ordinaria e straordinaria oltre che per l’abbattimento della carica microbica a fine depurazione delle acque, dalla soda caustica e dall’acido fosforico, questi ultimi due necessari per l’abbattimento del tasso di ammoniaca presente nella risulta dalle operazioni di sterilizzazioni.

Qualità e quantità delle materie prime

	N° ordine attività
	Sigla
	Materia prima utilizzata
	Quantità annua (t/a)
	Classi di pericolosità
	Stato fisico
	Stoccaggio

	1
	MP1
	Total VC2, codice 190970
	320 t/anno
	C, R35
	L
	F

Al coperto con contenimento

	2
	MP2
	Soda caustica 25% - idrossido di sodio
	-
	C, R35
	L
	F

Al coperto con contenimento

	3
	MP3
	Acido fosforico 75%
	14
	C, R34
	L
	F

Al coperto con contenimento

	4
	MP4
	Ipoclorito di sodio al 15%
	2 t/anno
	C, R31, R34
	L
	F

Al coperto con contenimento

	5
	MP5
	CO2 Anidride carbonica
	n.d. (*)
	Rischio asfissia, S9, S23
	G
	B


TK: serbatoio/cisterna; FT: fuori terra; TF: tetto fisso; BB: big bag; F: fusto o fustini; SA: sacchi; B: bombola

S: solido; L: liquido; G: gassoso

(*) ogni macchina sterilizzatrice prevede il collegamento ad una bombola di anidride carbonica (bombole da 5/10 litri): l’utilizzo avviene solo in situazioni di emergenza e pertanto non è stimabile la quantità annua.

Materie prime con utilizzo sporadico:

	Materia prima utilizzata
	Classi di pericolosità
	Stato fisico
	Stoccaggio

	Ipoclorito di sodio in soluzione al 14 -15%
	C, R31, R34
	L
	F


TK: serbatoio/cisterna; FT: fuori terra; TF: tetto fisso; BB: big bag; F: fusto o fustini; SA: sacchi

S: solido; L: liquido

Rifiuti prodotti

	BAT
	STATO APPLICAZIONE E NOTE

	Caratterizzazione dei rifiuti prodotti al fine di individuare le più idonee tecniche di trattamento e/o recupero
	Applicata

	Riutilizzo dei contenitori usati (serbatoi, fusti, cisternette, ..)
	Ove possibile, a volte dopo ricondizionamento

	Ottimizzazione ove possibile dei sistemi di riutilizzo e riciclaggio all’interno dell’impianto
	Ove possibile, a volte dopo ricondizionamento


Per quanto relativo ai rifiuti prodotti dalle macchine sterilizzatrici, l’Azienda prevede la produzione di rifiuto proveniente da imballaggi in materiali misti, derivanti dai materiali di confezionamento delle materie prime MP1 e MP2.

L’impianto introduce rifiuti sanitari e restituisce un rifiuto, che per definizione da DPR 254/2003 potrà essere avviato a operazioni di recupero energetico o smaltimento con l’adozione dei seguenti codici CER:

20.03.01 – “rifiuti urbani non differenziati”

19.12.10 – “rifiuti combustibili (CDR: combustibile derivato da rifiuti)”

Area E: lavaggio automezzi

Al fine di limitare le problematiche legate alla gestione delle acque meteoriche di dilavamento potenzialmente inquinate, verrà installata una tettoia di copertura delle dimensioni in pianta di circa 45 m2.

Tale copertura sarà realizzata in modo che vi sia ampio spazio per lo stanziamento del mezzo, così che durante le operazioni di lavaggio l’operatore e la vasca di contenimento rimangano al coperto.

La vasca di lavaggio già esistente al momento del subentro nel sito in oggetto, è dotata di una pendenza atta a garantire il deflusso delle acque di lavaggio verso griglia e conseguentemente verso l’impianto di depurazione a valle. Ci si adopererà per un’ulteriore isolamento dell’area rispetto a quanto immediatamente attiguo a mezzo di un cordolo di contenimento e/o canalette grigliate al fine di evitare eventuali fuoriuscite di liquami.

Le pendenze di scorrimento delle superfici impermeabili interessate saranno tali da garantire il regolare deflusso delle acque ai sistemi di raccolta e convogliamento.

La vasca di lavaggio sarà mantenuta in buon stato di manutenzione, priva di crepe, fessurazioni, buche, ecc.. al fine di evitare infiltrazioni negli strati superficiali del suolo di acque contaminate.

Area F: rabbocco gasolio per autotrazione

Il distributore di carburante (gasolio) consiste in un serbatoio interrato della capacità di circa 11 m3, collegato ad un piccolo distributore per il rifornimento dei mezzi del parco aziendale.

Al fine di limitare le problematiche legate alla gestione delle acque meteoriche di dilavamento potenzialmente inquinate, è stata installata una pensilina di copertura in lamiera delle dimensioni in pianta di circa 34 m2.

Tale copertura è stata realizzata in modo che vi sia ampio spazio per l’avvicinamento del mezzo da rifornire, così che durante le operazioni di rabbocco l’operatore e la bocchetta di carburante rimangano al coperto; allo stesso modo, il periodico riempimento del serbatoio potrà essere condotto all’interno della zona adeguatamente coperta.

L’area di distribuzione del carburante per autoveicoli sarà impermeabilizzata con idonea pavimentazione ed il perimetro della stessa delimitato con cordolo di contenimento e/o canalette grigliate al fine di evitare eventuali fuoriuscite di liquami.

Sull’area sarà realizzato un idoneo pozzetto interrato per la raccolta dei liquami derivanti da eventuali sversamenti, gocciolamenti e/o acque di stravento dilavanti la superficie interessata. I reflui saranno quindi periodicamente smaltiti come rifiuti in osservanza della normativa vigente in materia.

Le pendenze di scorrimento delle superfici impermeabili interessate saranno tali da garantire il regolare deflusso delle acque ai sistemi di raccolta e convogliamento.

La superficie di distribuzione sarà mantenuta in buon stato di manutenzione, priva di crepe, fessurazioni, buche, ecc.. al fine di evitare infiltrazioni negli strati superficiali del suolo di acque contaminate.

La superficie altresì sarà soggetta ad operazioni di lavaggio con acqua, ma pulita mediante idonei materiali assorbenti.

Per lo smaltimento dei liquami e/o rifiuti derivanti dalla gestione dell’impianto di distribuzione, sarà impiegata apposita ditta autorizzata ai sensi della legge; la documentazione relativa alle operazioni di smaltimento sarà conservata e messa a disposizione su richiesta dagli enti di controllo per un periodo di 5 anni.

Sezione trattamento acque e scarico idrico industriale

L’ATO – Acque della Provincia di Genova ha esaminato la documentazione tecnica presentata dalla ditta Ecoeridania, dalla quale emerge che i macchinari e le attività che origineranno lo scarico in fognatura sono i seguenti:

· Sterilizzatrici (Converter): per circa 12 mc/giorno 

· Lavaggio bidoni: per circa 19 mc/giorno

· Lavaggio mezzi: per circa 2 mc/giorno

L’ATO ha provveduto a chiedere il parere al gestore operativo territorialmente competente AM.TER. S.p.A., nel quale si esprime parere favorevole all’istanza presentata per quanto riguarda lo scarico in fognatura comunale, ferme restando le condizioni che il gestore indica e che vanno a costituire prescrizioni all’AIA.

Gestione delle acque meteoriche di dilavamento

L’insediamento Eco Eridania rientra nel campo di applicazione del regolamento regionale n. 4/2009 con il quale la Regione Liguria ha dato attuazione all’art. 113, comma 3, del D. Lgs. 152/06, le tipologie di insediamenti i cui piazzali possono contaminare le acque meteoriche mettendo a rischio il perseguimento degli obiettivi di qualità per i corpi recettori in cui esse recapitano. 

Il “Piano di Prevenzione e Gestione delle acque di prima pioggia e di lavaggio” è stato presentato esclusivamente in relazione all’istallazione di un impianto di distribuzione carburante utilizzato per il rifornimento dei mezzi aziendali e rientrante nell’ambito di applicazione di cui all’art. 7 lett. b) del R.R. 10 luglio 2009 n°4.

Il distributore di carburante (gasolio) consiste in un serbatoio interrato, della capacità di circa 11 m3, collegato ad un piccolo distributore per il rifornimento dei propri mezzi aziendali.

Al fine di limitare le problematiche legate alla gestione delle acque meteoriche di dilavamento potenzialmente inquinate, la ditta intende installare nella zona interessata una pensilina di copertura in lamiera delle dimensioni in pianta di circa 34 m2.

Tale copertura sarà realizzata in modo che vi sia ampio spazio per l’avvicinamento del mezzo da rifornire, così che durante le operazioni di rabbocco l’operatore e la bocchetta del carburante rimangano al coperto; allo stesso modo il periodico riempimento del serbatoio potrà essere condotto all’interno della zona adeguatamente coperta.

L’area del distributore sopra citato dovrà essere delimitata perimetralmente da un apposito cordolo di contenimento al fine di evitare fuoriuscite di liquami e coperta da una pensilina atta ad evitare l’eventuale dilavamento degli idrocarburi accidentalmente sversati nella zona limitrofa alla colonnina durante il rifornimento. Tale pensilina sarà sovradimensionata al fine di limitare le acque di stravento che possono interessare l’area di distribuzione carburante.

La ditta, sull’area di distribuzione carburante dovrà realizzare un idoneo pozzetto interrato per la raccolta dei liquami derivanti da eventuali sversamenti, gocciolamenti e/o acque di stravento dilavanti la superficie interessata. Tali reflui dovranno essere periodicamente smaltiti come rifiuti in osservanza della normativa vigente in materia.

La superficie dell’area di distribuzione carburante dovrà essere inoltre delimitata perimetralmente da un apposito cordolo e/o canaletta grigliata al fine di evitare fuoriuscite di liquami; la stessa superficie dovrà avere pendenze tali la garantire il convogliamento dei reflui nel pozzetto di raccolta sopra citato.

Le acque reflue raccolte all’interno del pozzetto di contenimento dovranno essere periodicamente prelevate e smaltite come rifiuti secondo la normative vigente in materia.

La zona di distribuzione carburante sarà dotata di appositi dispositivi e  materiali assorbenti da utilizzarsi per la corretta gestione dell’area. 

Il Piano di Prevenzione e di Gestione presentato dalla ditta Eco Eridania S.r.l., contiene la documentazione relativa al disciplinare delle operazioni di prevenzione e gestione contenente le informazioni di cui al punto 3) dell’Allegato A del Regolamento Regionale 10 luglio 2009 n.4.

A seguito della presentazione del piano il competente ufficio acqua della Provincia di Genova h emanato provvedimento di autorizzazione con Provv. Dir. n. 3547 dell’08.06.2011. L’approvazione del piano viene regolamentata da prescrizioni.

La presente autorizzazione integrata ambientale va a sostituire il sopra citato atto, riprendendone integralmente la parte dispositiva.

Sezione emissioni in atmosfera 

L’azienda Eco Eridania S.p.A. presenta i seguenti punti emissivi: 

Unità Converter

L’impianto di sterilizzazione è costituito da 4 macchine Converter H500 identiche tra loro. Si evidenzia che le emissioni in atmosfera generate dagli impianti in esame sono rilasciate sotto forma di emissioni diffuse, liberate principalmente a seguito dell’apertura dei box entro cui sono installate le macchine converter. Si descrive qui di seguito la sintesi del “circuito aria” di ogni singolo impianto.

Una pompa da vuoto (10) mantiene in leggera depressione la macchina converter (3) estraendo un flusso di aria compreso tra 10 e 35 m3/h; tale flusso, impuro di azoto ammoniacale, viene prima inviato ad un separatore dei condensati (11) e quindi trattato in uno scrubber (12) a doppio effetto (basico da soda caustica al 25% e acido da ac. Fosforico al 75%) al fine di consentire lo strippaggio dell’ammoniaca.
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	3
	Camera di trattamento
	20
	Riscaldatore primario

	3A
	Coperchio
	21
	Riscaldatore secondario

	3B
	Camicia
	22
	Accumulatore

	4
	Motore
	23
	Soffiante

	5
	Valvola di scarico
	24
	Cappa aspirante sopra coperchio

	6
	Pirometri I.R.
	25
	Cappa aspirante sopra carico

	10
	Pompa del vuoto
	26
	Condotto di aspirazione aria

	11
	Separatore
	27
	Gruppo filtri

	12
	Scrubber
	28
	Aspiratore 6000 mc/h

	17
	Demister
	39
	Porta automatica a scorrimento verticale con sensore

	18
	Essiccatore
	40
	Porta automatica a scorrimento verticale con sensore

	19
	Sterilizzatore termico
	
	


L’aria in uscita dallo scrubber procederà verso lo sterilizzatore termico.

Normalmente, ad eccezione dei transitori, la quantità di aria messa in circolazione dalla pompa del vuoto corrisponderà all’aria aspirata attraverso i pirometri (6), pari a 10 mc/h, determinata dalle sezioni di entrata agli strumenti.

L’aria passerà prima attraverso il riscaldatore di entrata dello sterilizzatore primario (20) dove, mediante resistori elettrici, verrà riscaldata a 850°C e poi entrerà nello sterilizzatore termico (19) dove, tramite resistori elettrici, la temperatura verrà mantenuta a 850 °C. 

Una soffiante (23) aspirerà aria internamente alla cabina (100 mc/h) miscelandola con il flusso in uscita dallo sterilizzatore termico (19) allo scopo di ottenere una temperatura finale di 200°C. Il flusso risultante (100-125 mc/h) sarà inviato alla camicia (3B) della camera (3).

Il riscaldatore secondario (21) effettuerà il riscaldamento del flusso d’aria durante il periodo immediatamente seguente all’accensione della macchina, per accelerare lo stabilizzarsi delle temperature di regime. La temperatura attesa all’uscita della camicia sarà di circa 150°C e il flusso di aria sarà convogliato al gruppo filtri (27). Regolatori automatici controlleranno la portata d’aria ed il riscaldamento del flusso inviato alla camicia.

L’aspiratore (28) aspirerà in continuo una portata di 6.000 mc/h, principalmente derivata dalle cappe (24) e (25), posizionate rispettivamente sopra il coperchio della camera di sterilizzazione e sopra la valvola di scarico del prodotto trattato, per catturare ogni eventuale emissione.

L’aria percorrerà il condotto (26) ed entrerà nel gruppo filtri (27) passerà in un primo filtro polveri.

Poi passerà in uno scambiatore a tubi alettati alimentato con liquido refrigerante proveniente dalla Sala Raffreddamento.

L’aria si raffredderà e perderà umidità per abbassamento del punto di rugiada. L’acqua condensata verrà separata automaticamente attraverso una guardia idraulica.

Poi il flusso d’aria si miscelerà con l’aria a 150°C proveniente dall’uscita della camicia (3B) pari ad una portata tra 110 e 135 mc/h, in questo modo desaturando di umidità il flusso dopo lo scambiatore a tubi alettati e perciò prima di attraversare i filtri.

L’aria passerà quindi nei filtri a carboni attivi e nei successivi filtri assoluti prima di essere aspirata dall’aspiratore (28) per essere inviata a raffreddare il motore (4). L’aria per i pirometri verrà inviata tramite la pompa del vuoto (10) dopo essere stata disidratata nell’essiccatore (18). 

I filtri avranno le seguenti caratteristiche e condizioni di esercizio:

· filtro per polveri costituito da 4 pannelli affiancati classe G4 dimensioni m 0,49 x 0,62, spessore mm 95, sezione frontale totale di attraversamento 1,21 mq; velocità di attraversamento 1,37 m/sec.

· stadio a carboni attivi realizzata su n. 8 camere poste in parallelo aventi cadauna le dimensioni di: altezza 1.800 mm, profondità 900 mm, spessore 120 mm, contenuto di carboni cadauna 190 litri, sezione frontale complessiva di attraversamento 12,96 mq, contenuto totale di carboni 1.520 litri, peso totale 640 kg, caratteristiche dei carboni come indicato nel seguito, velocità di attraversamento 0,13 m/sec; tempo di residenza 1,1 secondi;

· primo filtro assoluto costituito da 8 pannelli operanti in parallelo HEPA (High Efficiency Particulate Airfilters) classe H14 a norma EN 1822 grado di filtrazione 99,995%, dimensioni cadauno m 0,6 x 0,9, spessore mm 68; sezione frontale totale di attraversamento 4,32 mq; velocità di attraversamento 0,38 m/sec;

· secondo assoluto costituito da 8 pannelli operanti in parallelo HEPA (High Efficiency Particulate Airfilters) classe H14 a norma EN 1822 grado di filtrazione 99,995%, dimensioni cadauno m 0,6 x 0,9, spessore mm 68; sezione frontale totale di attraversamento 4,32 mq; velocità di attraversamento 0,38 m/sec.

La sostituzione dei filtri a pannelli avviene per scorrimento su guide ed estrazione frontale. Le camere dei carboni sono provviste di aperture in alto e in basso per la sostituzione del riempimento. 

Il gruppo filtrante sarà dotato di manometro differenziale che permetterà di misurare la differenza di pressione negativa tra entrata e uscita dal filtro, con segnale di allarme a quadro e blocco alla fine del ciclo in corso, in caso di intasamento.

Le condizioni operative consentiranno di mantenere l’aria all’interno della cabina alla temperatura di 45-50°C nelle condizioni estive.

I carboni attivi avranno le seguenti caratteristiche:

· densità apparente


420 kg/mc

· superficie specifica


1.250 mq/grammo

· indice di benzene


40 %

· indice di carbonio tetracloruro
80 %

· umidità



3% max.

· forma dei pellet


cilindretti diam. 4 mm x lunghezza 4 -10 mm.

Il dimensionamento apparentemente abbondante dello stadio a carboni trova la sua motivazione nella portata d’aria (6000 mc/h in tutte le fasi del ciclo e per tutta la giornata lavorativa) richiesta per raffreddare il motore (4).

Da prove sperimentali condotte mediante analizzatore portatile (metodo FID) e installazione di uno sterilizzatore termico di prova, è stata osservata in tempo reale la concentrazione del TOC trovando conferma che all’uscita dello sterilizzatore termico (19) si ha un valore sotto il limite di rilevazione.

I rilevamenti effettuati in prossimità del coperchio aperto per il carico del materiale destinato ad un nuovo ciclo e in corrispondenza della valvola di scarico del prodotto trattato indicano, nelle condizioni peggiori, un valore appena rilevabile (1,5 mg/mc), dovuto evidentemente ai vapori rilasciati durante le aperture. 

Ai fini della valutazione della frequenza di sostituzione del carbone attivo, partendo da rilevamenti sperimentali sopra citati e prendendo a riferimento l’isoterma di assorbimento dell’etanolo in corrispondenza di condizioni normali con una concentrazione tra 2 e 5 mg/mc di etanolo nell’aria in entrata ai filtri, la concentrazione di etanolo di equilibrio nel solido vale tra 0,1 e 0,15 kg di adsorbato per kg di carbone (tra 10 e il 15 %). Assumendo il valore prudenziale di 0,1 kg/kg. sulla base di 24 ore di lavoro al giorno e di una rimozione di 1,0 mg/mc, il carico giornaliero di etanolo sarà di 6.000  x 1,0 x 24 / 1000 = 144 g/d (0,144 kg/d). 

Sulla base di questi dati la durata della carica di 640 kg di carbone sarà: 640 kg x 0,1 kg/kg / 0,144 kg/d = 444 giorni.

Prudenzialmente, i carboni verranno sostituiti almeno una volta all’anno.

Unità Lavabidoni

I contenitori entro i quali i rifiuti sono movimentati saranno lavati in una apposita unità lavabidoni; il lavaggio avverrà con acqua e l’ausilio di un apposito detergente alcalino dosato automaticamente dal sistema. L’asciugatura dei bidoni sarà effettuata con aria calda successivamente smaltita in atmosfera tramite l’emissione Ec1 avente le seguenti caratteristiche tecniche:

Portata max attesa: 9000 m3/h;

Quota di emissione: 20 m s.l.s.

Torri Evaporative

Per quanto riguarda il processo di sterilizzazione, si genereranno emissioni diffuse dai dissipatori di calore legati al processo (4 torri evaporative della dimensione di 2 m x 1 m x 1.20 m di altezza + 4 radiatori) posti sul tetto della palazzina adiacente all’impianto: i fumi che verranno espulsi saranno costituiti da aria a temperatura ambiente e aria umida - emissione Ed1.

Sezione rumore

Il quadro di riferimento, ai sensi della vigente normativa di settore, è quello definito dalla L. 447/95 e dal D.P.C.M. 14.11.1997.

Pertanto, l’azienda è tenuta al rispetto dei valori limite genericamente definiti, ai sensi della normativa di settore di cui sopra, per tutto il territorio in cui è insediato lo stabilimento e aree circostanti.

In relazione ai limiti di zona (per l’ambiente esterno) introdotti con le classificazioni acustiche comunali, sono da considerarsi, ai fini della presente autorizzazione, quelli vigenti al momento del rilascio dell’Autorizzazione Integrata Ambientale.

Per l’individuazione della classe e dell’estensione territoriale delle aree a diversa classificazione acustica, il riferimento è rappresentato dalla classificazione acustica del Comune di Arenzano. 

Relativamente all’integrazione allo studio di impatto acustico presentata dall’Azienda si ribadisce che lo stesso effettua una valutazione esclusivamente in termini di livelli ponderati A; infatti non sono state svolte considerazioni circa le componenti spettrali della rumorosità attuale né di quella prevista; i macchinari (centrifughe e pompe) che saranno utilizzati sono spesso caratterizzati da spettri di emissione con componenti significative in alcune bande di frequenza.  

Viste le conclusioni a cui giunge lo studio presentato e le criticità rilevate, si ritiene necessario condizionare l’effettiva realizzazione dell’impianto e la sua messa in funzione ad un progetto di contenimento delle emissioni sonore che dovrà essere esaminato ed assentito da Provincia di Genova, Comune di Arenzano ed ARPAL. 

Il progetto non potrà prescindere da una valutazione in banda di frequenza dei livelli di rumore delle emissioni dall’impianto in questione. 

Si stabilisce la necessità di sottoporre ad un collaudo acustico l’impianto a regime (entro 6 mesi dalla messa in esercizio), nonché la necessità di un monitoraggio acustico annuale.

Sezione energia 

L’acqua industriale utilizzata dalla ditta Eco Eridania proviene interamente dall’acquedotto comunale e viene utilizzata sia nel processo che per usi civili.

L’acqua è principalmente utilizzata nel processo di sterilizzazione, nel processo di lavaggio bidoni destinati al riutilizzo, nel lavaggio degli impianti e per la diluizione di materie prime ausiliarie del ciclo di depurazione delle acque. 

Approvvigionamento e consumo idrico

	Fonte
	Prelievo annuo
	Prelievo nei mesi di punta
	Giorni di punta
	mesi di punta

	
	Acque industriali
	Usi domestici
	Acque industriali
	Usi domestici
	
	

	
	m3
	m3
	m3
	m3
	
	

	acquedotto
	700
	
	
	
	
	-


(*)Dati stimati in relazione al consumo idrico della lavabidoni e delle macchine converter

Il consumo previsto di energia elettrica viene sotto schematizzato:

	ENERGIA ELETTRICA

	N. ordine attività 
	Impianto o linea di produzione
	Consumo annuale (MWh)

	1
	Deposito temporaneo rifiuti
	0

	2
	Sterilizzazione e lavaggio bidoni
	7150

	ENERGIA TERMICA

	N. ordine 
	Impianto o linea di produzione
	Consumo annuale (kWh)

	1
	Deposito temporaneo rifiuti
	0

	2
	Sterilizzazione e lavaggio bidoni
	0


Consumo energetico specifico

	Consumo di energia per unità di prodotto (kWh/kg) (*)

	Termica
	Elettrica
	Totale

	0
	0,54
	0,54


(*) il consumo specifico è determinato per rapporto con la capacità nominale di trattamento dei rifiuti.

Presso il sito di Via Pian Masino 83 non verrà prodotta né energia termica né energia elettrica.

Chiusura dell’impianto

Per chiusura definitiva dell’impianto si intende la cessazione di tutte le attività lavorative svolte da parte della Società Eco Eridania. S.p.A. , senza che la titolarità dell’impianto venga volturata a società terze.

La procedura operativa da seguire in caso di termine dell’attività è la seguente:

· bonifica di tutti i serbatoi e di tutte le linee coinvolte nell’attività di stoccaggio e sterilizzazione; conferimento dei rifiuti prodotti a società terze autorizzate;

· bonifica dei suoli dell’area di impianto e conferimento dei rifiuti prodotti a società terze autorizzate;

· messa in sicurezza di tutte le apparecchiature elettromeccaniche;

· smaltimento delle materie prime utilizzate per i trattamenti e rimaste a stoccaggio;

· comunicazione agli enti di controllo dell’avvenuta cessazione dell’attività lavorativa all’interno dell’impianto.

Bonifiche

L’area che verrà occupata dagli impianti Eco Eridania non è attualmente soggetta alle procedure di cui al titolo V della parte IV del d. lgs. n. 152/2006 per quanto attiene alle bonifiche dei siti contaminati. 

Nel caso di dismissione dell’attività, l’attività di bonifica consisterà nello svuotamento delle aree con invio dei rifiuti solidi ivi stoccati ad idoneo smaltimento.

Analogamente si procederà allo svuotamento di serbatoi di stoccaggio dei rifiuti liquidi ed al collettore della fognatura interna separata, avviandone i contenuti a smaltimento presso impianto autorizzato.

Completati gli svuotamenti si procederà al lavaggio delle strutture e dei serbatoi, da protrarsi fino a quando le acque di lavaggio presenteranno un valore di concentrazione degli inquinanti, determinati sulla base delle sostanze potenzialmente presenti in base agli stoccaggi effettuati negli ultimi dodici mesi, idoneo allo scarico diretto in acque superficiali, ai sensi del D.Lgs 152/06 e succ. ii. e mm.

Analogamente si procederà allo svuotamento di serbatoi di stoccaggio dei rifiuti liquidi ed al collettore della fognatura interna separata, avviandone i contenuti a smaltimento presso impianto autorizzato.

Valutazione integrata degli inquinamenti 

L’analisi relativa all’applicazione delle migliori tecniche disponibili proposta dalla Società Eco Eridania si riferisce al BREF “WASTE TREATMENTS INDUSTRY”. Le BAT per le attività di stoccaggio e trattamento chimico fisico dei rifiuti sono individuate dal Decreto Ministeriale del 29/01/07 pubblicato sulla G.U. n° 130 del 07/06/2007 riportante “Emanazione di linee guida per l'individuazione e l'utilizzazione delle migliori tecniche disponibili in materia di gestione dei rifiuti, per le attività elencate nell'allegato I del decreto legislativo 18 febbraio 2005, n. 59”

Nel corso della presente relazione tecnica sono state considerate le BAT per ogni comparto operativo e gestionale dell’Azienda e si ritiene che l’impianto nel suo complesso risulti conforme a quanto previsto dalle linee guida per gli aspetti considerati.

Sezione dispositiva – limiti e prescrizioni

Prescrizioni di carattere generale

Ai sensi della parte seconda del d. lgs. n.152/2006 (così come modificata dal d. lgs. n. 128/2010) e richiamati i principi generali di cui titolo I della medesima parte del citato decreto, si dispongono le prescrizioni di carattere generale indicate di seguito relativamente alla realizzazione, la gestione e l’esercizio del nuovo impianto di stoccaggio, messa in riserva, deposito preliminare, ricondizionamento e raggruppamento di rifiuti pericolosi e non pericolosi, e di sterilizzazione rifiuti sanitari, ubicato in via Pian Masino, 83 - Arenzano (GE) da parte della Società Eco Eridania S.p.A.:

1) La durata della presente Autorizzazione Integrata Ambientale è di anni 5 dalla data di emanazione dell’atto.

2) Il ciclo produttivo e le modalità gestionali dovranno essere conformi a quanto descritto nella relazione integrativa trasmessa agli Enti con nota della Società datata 05.09.2011 e nelle premesse della presente autorizzazione, laddove non contrastino con le prescrizioni del presente provvedimento.

3) L’Azienda dovrà garantire un corretto e razionale utilizzo dell’acqua favorendone il riutilizzo nel ciclo produttivo.

4) Devono essere prese le opportune misure per garantire un efficace utilizzo dell’energia.

5) Devono essere prese le misure necessarie per prevenire gli incidenti e limitarne le conseguenze.

6) Ogni modifica del ciclo produttivo e/o dei presidi e delle attività anti-inquinamento deve essere preventivamente comunicata alla Provincia di Genova ed all’ARPAL – Dipartimento Provinciale di Genova, fatta salva la necessità di presentare nuova domanda di autorizzazione nei casi previsti dal vigente art. 29-nonies della parte II del d. lgs. n. 152/2006, quale modifica sostanziale.

7) Ai sensi dell’art. 29-nonies, comma 4 del d. lgs. n. 152/2006 ss.mm.ii., la Società è tenuta a comunicare all’autorità competente, agli Enti territoriali ed all’Arpal le variazioni attinenti alla titolarità della gestione degli impianti.

8) La Società è tenuta a comunicare ai medesimi Enti ed Agenzia di cui al precedente punto eventuali inconvenienti od incidenti che influiscano in maniera significativa sull’ambiente, nonché eventi di superamento dei limiti prescritti con il presente atto e per qualsiasi matrice ambientale.

9) Ai sensi dell’art. 29-decies, comma 5 del d. lgs. n. 152/2006 ss.mm.ii., ed al fine di consentire l’espletamento delle attività di cui ai commi 3 e 4 del medesimo articolo, la Società deve fornire tutta la necessaria assistenza per lo svolgimento di qualsiasi attività di controllo e di verifica da parte degli Enti / Agenzie a questo preposti.

10) L’impianto deve essere munito di apposito cancello che deve restare chiuso in orario non lavorativo o in caso di assenza anche temporanea del personale della Ditta. Dovrà inoltre essere segnalata la presenza dell’impianto con un cartello indicante gli estremi autorizzativi, la ragione sociale, il nominativo del responsabile della gestione dell’impianto e la specifica del divieto di accesso al personale non autorizzato.

11) L’Azienda dovrà dotarsi di certificazione ISO 14001 per l’impianto di via Pian Masino, 83 – Arenzano (GE) entro quattro mesi dalla data di messa in esercizio del primo lotto di impianti e fornire tempestivamente copia della certificazione alla Regione Liguria, alla Provincia di Genova, all’Arpal.

12) Dovrà essere predisposto un quaderno unico di conduzione dell’impianto, che dovrà opportunamente essere coordinato con il manuale di gestione ISO 14001 e che dovrà contenere quanto previsto dal piano di monitoraggio e quanto previsto dalle discipline di settore dei rifiuti, degli scarichi idrici, delle emissioni in atmosfera e di quelle sonore e dei consumi di energia. Una proposta in tal senso dovrà essere formulata alla Provincia di Genova ed all’Arpal entro il 31.01.2012 e realizzata entro il 29.02.2012, previo confronto tecnico con gli Enti destinatari della proposta. Nelle more dell’esecutività di tale procedura, le registrazioni dovranno essere effettuate su registri di settore dedicati, registro di carico e scarico, anche in via informatica con possibilità di stampa dell’archivio dati in pdf.

13) L’attività di gestione dei rifiuti dovrà essere effettuata da parte di personale reso edotto del rischio rappresentato dalla loro movimentazione e loro trattamento ed informato della pericolosità delle diverse tipologie di rifiuto. Durante le operazioni gli addetti all’impianto dovranno disporre di idonei dispositivi di protezione individuale (DPI) in base al rischio valutato.

14) Deve essere evitato qualsiasi rischio di inquinamento al momento della cessazione definitiva delle attività ed il sito stesso dovrà essere ripristinato ai sensi della normativa vigente in materia di bonifiche e ripristino ambientale, fatti salvi altri eventi accidentali per i quali si renda necessario procedere al risanamento anche durante la normale attività industriale.

15) Dovrà essere mantenuta integra la pavimentazione delle aree interessate dal movimento dei mezzi operativi di conferimento e/o di movimento interno dei rifiuti al fine di garantire la salvaguardia delle acque di falda e/o recettori superficiali limitrofi e da facilitare la ripresa dei possibili sversamenti.

16) Dovranno inoltre essere affissi cartelli indicanti le norme di comportamento del personale addetto alle diverse fasi del trattamento e/stoccaggio. 

17) La Società Eco Eridania S.p.A. deve provvedere al mantenimento di tutti i dispositivi secondo le modalità direttamente dettate e/o concordate dalla ASL, e dalla U.O.P.S.A.L. in materia di igiene e di prevenzione e sicurezza dell’ambiente di lavoro.

18) L’impianto deve essere dotato di idonei sistemi antincendio: la ditta appena disponibile, dovrà trasmettere il parere di conformità antincendio che è stato richiesto al comando Provinciale dei Vigili del Fuoco.

19) Dovrà essere costituita una polizza assicurativa integrativa a copertura di eventuali danni ambientali e danni a terzi derivanti dall’esercizio dell’attività dell’impianto in oggetto.

20) Alla chiusura dell’impianto dovrà essere assicurata la messa in sicurezza del sito e degli impianti, il ripristino dei luoghi, compatibilmente con la destinazione d’uso dell’area e secondo le vigenti normative in materia.

Prescrizioni in materia di rifiuti

21) La tabella allegata alla presente autorizzazione (costituita da n°22 pagine), riporta l’elenco dei rifiuti che possono essere ritirati da Eco Eridania S.p.A. con indicazione delle modalità di stoccaggio, dei tempi max di permanenza presso l’impianto e delle zone di stoccaggio (con riferimento alla planimetria allegata alla presente autorizzazione). Le tipologie di rifiuti in ingresso all’impianto ed i loro destini all’interno dell’insediamento devono essere conformi a quanto previsto nelle suddetta tabella. Sulle modalità di stoccaggio si rinvia a prescrizioni successive.

22) Prima dell’avvio di qualsiasi parte di attività nel nuovo insediamento, l’Azienda dovrà comunicare ad Arpal e Provincia di Genova l’ultimazione delle opere di installazione impianti ed allestimento aree ed utenze, affinché possa essere esperito un sopralluogo di verifica della rispondenza progettuale di quanto realizzato, anche per lotti progressivi. L’esito di tale verifica confluirà in un formale assenso da parte dell’autorità competente all’avvio degli impianti, o (se non conformi) ad una richiesta di adeguamento delle incongruenze rilevate o ad un diniego in caso di palesi e macroscopiche difformità costruttive. Senza tale assenso da parte dell’autorità competente, le attività non potranno avere inizio.

23) I rifiuti potranno essere conferiti presso l’impianto solo dopo aver superato l’iter di omologa, dove saranno di norma riportate le informazioni contenute nella scheda All. 36 alle integrazioni AIA: dati del produttore, ragione sociale, indirizzo, p.iva, codice fiscale,  eventuali iscrizioni/autorizzazioni, eventuali risultanze analitiche, CER, l’operazione di recupero/smaltimento a cui è destinato il rifiuto, il ciclo produttivo che lo ha generato, lo stato fisico, il colore, l’odore le eventuali precauzioni per il personale dell’impianto, le eventuali caratteristiche di pericolo e, se sottoposto a regime ADR, il numero ONU. 

24) La scheda di omologa dovrà essere corredata da:

a) analisi chimica per i rifiuti non pericolosi definiti con codice a specchio, finalizzata ad escludere la pericolosità e per i rifiuti pericolosi ai fini dell’attribuzione delle classi di pericolosità;

b) in alternativa al punto a), per i rifiuti per i quali risulti poco significativo o tecnicamente impossibile effettuare campionamento rappresentativo e analisi chimica (es. rottami ferrosi, imballaggi), potrà essere corredata da una caratterizzazione di base che dovrà contenere una descrizione dettagliata dell’attività che ha generato il rifiuto, con l’indicazione precisa della composizione e delle caratteristiche specifiche del rifiuto, incluse informazioni dettagliate sulla classificazione di pericolosità;

c) scheda di sicurezza in caso di prodotti chimici integri.

Sono esclusi dalle analisi di classificazione i rifiuti sanitari a rischio infettivo.
25) L’omologa deve essere effettuata per ogni primo conferimento di rifiuti e rinnovata annualmente per i conferitori abituali, mentre dovrà essere effettuata ad ogni conferimento per i conferitori occasionali (definiti come quei soggetti che conferiscono rifiuti all'impianto per non più di una volta all'anno). Sempre con frequenza annuale il gestore dovrà eseguire verifiche analitiche per l’accertamento delle caratteristiche di non pericolosità dei rifiuti definiti con codice a specchio. I rifiuti generati da cicli tecnologici non ben definiti e conosciuti e che pertanto presentano (o possono presentare) caratteristiche quali-quantitative alquanto variabili, dovranno essere sottoposti ad analisi di caratterizzazione ad ogni conferimento all'impianto Eco Eridania. Dette omologhe saranno conservate per 5 anni, anche solo su supporto informatico con estensione .pdf, e dovranno essere messe a disposizione delle Autorità Competenti al controllo tramite stampa o rilascio di copia informatica.

26) Sono escluse dalle omologhe le attività di microraccolta di rifiuti sul territorio. Tale tipologia di attività è da intendersi riferita al carico di un automezzo realizzato da un solo raccoglitore che in un solo viaggio raccoglie, trasporta e conferisce ad Eco Eridania rifiuti analoghi e/o differenti tra loro, provenienti da diversi siti e/o da uno o più produttori / detentori, debitamente confezionati e conferiti in un’unica soluzione all’impianto di stoccaggio.

27) Per i rifiuti liquidi destinati ai contenitori fissi e mobili di stoccaggio e per tutti i rifiuti classificati come non pericolosi aventi codice a specchio dovrà sempre essere allegata al formulario di identificazione l'analisi di caratterizzazione e classificazione che ne attesti la non pericolosità .

28) Il certificato relativo all’analisi di caratterizzazione deve contenere: l’indicazione di chi ha effettuato il  campionamento (produttore o addetto al laboratorio e metodica), denominazione precisa del rifiuto (non solo quella del CER), esauriente descrizione del rifiuto (aspetto, colore, esame organolettico, omogeneità o meno, etc.), la determinazione dei parametri rilevati sia ai fini della classificazione che dello smaltimento, l’indicazione dei metodi analitici usati, i limiti di concentrazioni applicabili al caso, le frasi di rischio applicabili alle sostanze. Il giudizio di classificazione dovrà contenere (ad es. in base alle sostanze utilizzate nel ciclo produttivo che ha prodotto il rifiuto) il motivo per cui sono stati selezionati i parametri analizzati e a quali sostanze si è fatto riferimento per decretare se il rifiuto è pericoloso o non pericoloso.

29) Il conferimento dei rifiuti presso l’impianto dovrà essere preventivamente programmato ed approvato dal responsabile dell’impianto. Il conferimento sarà consentito solo nel rispetto di disponibilità in termini di volume di stoccaggio autorizzati.

30) Prima dell’accettazione dei rifiuti all’impianto, all’atto di ogni conferimento, la Ditta è tenuta a verificare la corrispondenza del rifiuto omologato mediante controllo visivo da parte dell’operatore Eco Eridania.

31) Ogni qual volta un carico di rifiuti venga (per qualunque motivo) respinto, il gestore dell’impianto deve dare tempestiva comunicazione alla Provincia di Genova (a mezzo fax – 010 5499813 o PEC: protocollo@cert.provincia.genova.it) entro e non oltre 24 ore, trasmettendo fotocopia del formulario di identificazione o altro documento equivalente.

32) Ogni carico in arrivo deve essere pesato da Eco Eridania ed il peso registrato su FIR e registro c/s (in seguito secondo i criteri SISTRI).  La zona di stoccaggio dei rifiuti deve essere indicata sul registro di carico/scarico e su apposito supporto informatico.

33) I rifiuti ricevuti e prodotti dalla ditta Eco Eridania dovranno essere oggetto di una procedura che ne consenta la rintracciabilità in tutte le fasi dalla ricezione al loro invio a smaltimento / recupero o alla vendita nel caso del prodotto destinato al riuso in altri cicli produttivi.

34) Il sistema di tracciabilità interna dei rifiuti di cui al successivo p.to 72 dovrà tener conto dell’accorpamento dei rifiuti per la formazione di carichi omogenei. Il rifiuto in uscita dovrà trovare riferimento ai diversi carichi con cui è stato composto.

Prescrizioni relative ai controlli della radioattività sui rifiuti in ingresso

35) Prima dell’accettazione i rifiuti in ingresso dovranno essere sottoposti ai controlli di radioattività, con apposita strumentazione portatile, da parte di personale Eco Eridania e secondo il protocollo interno fornito con le integrazioni all’istanza A.I.A. (con sigla POI24 rev. 1.0). Tale protocollo dovrà essere rielaborato alla luce delle prescrizioni qui di seguito impartite. La revisione di tale documento dovrà pervenire ad Arpal ed alla Provincia di Genova entro il 31.01.2012.

36) Lo strumento di misura di radiazioni ionizzanti deve essere tarato presso un centro SIT con frequenza almeno biennale.

37) Il controllo radiometrico sui carichi deve essere eseguito in un’area appositamente individuata, tale per cui, in caso di successivo rilevamento radiometrico di livelli anomali il carico non debba essere spostato.

38) Il controllo radiometrico deve essere eseguito immediatamente all’arrivo del carico.

39) Deve essere compilato un registro delle rilevazioni effettuate già previsto al p.to 9 del “Protocollo controlli radioattività” fornito dall’Azienda.

40) Il controllo radiometrico deve essere eseguito da personale appositamente formato da un Esperto Qualificato (E.Q.) almeno di secondo grado.

41) Deve essere predisposto preventivamente da un E.Q. almeno di secondo grado un piano di intervento da attuarsi in caso di rilevamento di livelli anomali, comprensivo di norme di radioprotezione

42) Deve essere predisposto preventivamente da un E.Q. almeno di secondo grado un piano di formazione del personale

43) In caso di rilevamento di livelli anomali deve essere immediatamente informata l’Autorità di P.S. più vicina (art. 25 D.Lgs 230/95 e s.m.i.). Inoltre deve essere data comunicazione ai competenti organi dell’S.S.N., al Comando Provinciale dei VV.FF., alla Direzione Provinciale del Lavoro e ad ARPAL.

44) Le operazioni conseguenti il rilevamento di livelli anomali devono essere eseguite sotto la supervisione di un E.Q. almeno di secondo grado con apposito incarico, che curerà la sorveglianza fisica della radioprotezione.

45) Ai fini di ottemperare alle rispettive competenze gli organi di controllo devono essere informati preventivamente delle operazioni poste in essere dall'Azienda.

Prescrizioni relative alle caratteristiche quali – quantitative dei rifiuti in ingresso:

46) Il quantitativo massimo di rifiuti sanitari destinati alla sterilizzazione potrà essere di 15.000 t/anno (pari a max 41 t/giorno considerando un’operatività 24h/24h e 7 gg / 7 gg). 

47) I quantitativo massimo stoccabile istantaneo complessivo sarà 815 m3 di cui 640 m3 per i rifiuti pericolosi e 175 m3 di rifiuti non pericolosi. 

48) Devono essere rispettate in qualunque momento le capacità istantanee di stoccaggio per macrotipologia indicate nella parte descrittiva della presente autorizzazione.

49) Lo stoccaggio istantaneo massimo di oli usati ed emulsioni oleose all’impianto non potrà mai superare i 500 litri. L’eventualità di incremento di tale quantitativo, ipotizzata dall’Azienda, dovrà essere oggetto di comunicazione preventiva agli Enti e non potrà essere attuata sino a valutazione formale da parte dell’autorità competente, sentita Arpal.

Prescrizioni relative allo stoccaggio dei rifiuti (D15 / R13):

50) Le zone di stoccaggio autorizzate sono quelle indicate nella planimetria allegata alla presente autorizzazione. Alle pagg. 11-12-13 della presente autorizzazione individuano le macrotipologie di rifiuti in stoccaggio, i quantitativi istantanei max in stoccaggio ed le corrispondenti modalità di deposito. La sommatoria di tali quantitativi rispetta il limite di 815 m3, già precedentemente imposto.

51) E’ vietata ogni forma di stoccaggio di rifiuti presso l’insediamento al di fuori di quanto specificatamente autorizzato con il presente atto.

52) Le aree utilizzate per lo stoccaggio dei rifiuti, riportate nella planimetria allegata, dovranno essere adeguatamente contrassegnate ed identificate. 

53) Al termine della giornata lavorativa i rifiuti conferiti all’impianto nello stesso giorno dovranno essere destinati all’area di stoccaggio definitiva. 

54) Le operazioni di carico e scarico dei rifiuti marcescibili non confezionati e dei rifiuti polverulenti dovranno essere effettuate in ambienti chiusi e dotati di idoneo impianto di aspirazione e abbattimento.

55) I contenitori dei rifiuti (fusti, tank, big bags e quanto altro utilizzato presso l’impianto) devono essere opportunamente contrassegnati con etichette o targhe riportanti il codice CER di riferimento e l’annessa definizione del rifiuto.

56) I contenitori mobili (fusti, serbatoi, big bags, ecc.) non possono essere immagazzinati su più di tre livelli e deve comunque essere garantita la disponibilità a renderli immediatamente ispezionabili. I rifiuti sanitari possono essere immagazzinati in pile da massimo 5 colli.

57) Contestualmente all’ispezionabilità, l’Azienda dovrà garantire la possibilità di effettuare verifiche visive del contenuto dei contenitori e la possibilità di effettuare campionamenti finalizzati ad analisi di classificazione da parte dei soggetti preposti ai controlli ambientali.

58) Cesti, secchi e fusti indicati nelle premesse della presente relazione e nell’allegata tabella CER devono in ogni caso essere chiusi, etichettati e, soprattutto, devono garantire la non dispersione di polveri o di odori e l’assenza di percolamenti derivanti dalle diverse tipologie di rifiuti in essi contenuti. La sola chiusura di tali contenitori non è obbligatoria in caso di tipologie di rifiuti solidi che garantiscano il rispetto di quanto sopra e fatta salva la necessità di proteggere i carichi dagli agenti atmosferici.

59) I rifiuti devono essere stoccati per categorie omogenee, secondo quanto consentito o vietato dalla parte IV del d. lgs. n. 152/2006. Tutti i rifiuti pericolosi ed in particolare i rifiuti sanitari dovranno essere stoccati in aree apposite al coperto ed impermeabilizzate, ovvero in container a tenuta o in scarrabili coperti. In quest’ultimo caso l’apertura del container / scarrabile ed il successivo movimento del contenuto dovrà avvenire al coperto e comunque in modo tale da impedire il dilavamento e la dispersione di inquinanti. Peri rifiuti solidi e per quelli liquidi in contenitori chiusi è ammesso il trasferimento di rifiuti da container a container, da mezzo a mezzo, da mezzo a container anche su piazzale, a condizione che non vi sia appoggio di materiale a terra e che venga coperto il passaggio tra i due mezzi / container.

60) Lo stoccaggio provvisorio dei rifiuti solidi (in collettame e non) e liquidi (in collettame e non) dovrà avvenire in recipienti adatti a ciascuna tipologia di rifiuti (quali, a mero titolo esemplificativo, fusti plastici e metallici, cisterne pallettizzate, big-bags, pallets, contenitori metallici ecc.). I recipienti destinati a contenere rifiuti pericolosi devono possedere caratteristiche di resistenza rispetto alla specifica pericolosità dei rifiuti contenuti. 

61) I rifiuti incompatibili, suscettibili cioè di reagire pericolosamente tra di loro dando luogo ad una possibile formazione di prodotti esplosivi, infiammabili e/o pericolosi, ovvero allo sviluppo di notevoli quantità di calore, devono essere stoccati in modo da non interagire tra di loro.

62) In caso di consegna dei rifiuti in imballi non a norma, il produttore verrà avvisato della non conformità e, qualora fosse riscontrata la pericolosità del carico, lo stesso dovrà essere immediatamente messo in sicurezza.

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

64) I rifiuti che possono generare percolamenti e che non risultano stoccati in contenitori idonei a contenerli, devono essere collocati in aree attrezzate con cordolature o bacini di contenimento.

65) Dovranno essere approntati sistemi idonei di prevenzione al contenimento di eventuali fuoriuscite e percolamenti di rifiuti in stoccaggio quali grigliati di raccolta, cordoli e/o bacini di contenimento, ecc. Tali sistemi dovranno essere sempre mantenuti integri e ripristinati in caso di danneggiamenti.

66) Le operazioni di cernita, selezione, travaso e ricondizionamento dei rifiuti potranno essere effettuate esclusivamente in aree al coperto. In caso di travasi di liquidi l’area dovrà inoltre essere dotata di dispositivi per contenere eventuali sversamenti di materiale. A tal fine i dispositivi di intercettazione delle fuoriuscite dovranno avere caratteristiche di resistenza alla corrosione ed all’aggressione degli acidi.

67) Il travaso dei rifiuti liquidi deve avvenire esclusivamente nelle zone A3 ed A4.

68) I rifiuti solidi derivanti dalla sterilizzazione dovranno essere stoccati in appositi contenitori, protetti dagli agenti atmosferici e collocati  in modo tale da poterne effettuare l’ispezione. La tipologia di contenitori deve essere in ogni caso conforme ai dispositivi previsti dal DPR 254/2003.

69) Allo stato attuale non sono ammessi stoccaggi in serbatoi. L’Azienda ipotizza il ricorso a tale tipologia di stoccaggio. Per poter realizzare tale variazione dovrà preventivamente sottoporre l’intervento alla disamina ed approvazione da parte dell’autorità competente che si esprimerà formalmente, sentita Arpal, anche valutando la necessità o meno di integrare le prescrizioni della presente autorizzazione e valutando la necessità o meno di presentazione di istanza formale nel caso si debba valutare la sostanzialità della modifica prospettata.

70) La movimentazione e lo stoccaggio dei rifiuti, da effettuarsi sempre in condizioni di sicurezza, deve:

a) evitare la dispersione di materiale pulverulento nonché gli sversamenti al suolo di liquidi;

b) evitare l’inquinamento di aria, acqua, suolo, sottosuolo ed acque sotterranee;

c) evitare, per quanto possibile, rumori e molestie olfattive, adottando tutte le cautele volte ad impedire la formazione degli odori;

d) rispettare le norme igienico – sanitarie;

e) evitare ogni danno o pericolo per la salute o pericolo per la salute, l’incolumità, il benessere e la sicurezza della collettività e degli addetti all’impianto.

71)  Le aree interessate dal movimento dei mezzi operativi di conferimento e/o di movimento interno dei rifiuti dovranno essere provviste di impermeabilizzazione da mantenersi integra. Ciò anche al fine di tutelare le acque di falda ed in modo da facilitare la ripresa di possibili sversamenti. A tal fine dovranno essere sempre tenute a disposizione nelle immediate vicinanze dell’impianto sostanze assorbenti ad alto assorbimento da utilizzare in caso di eventuali sversamenti accidentali. I residui di tali interventi di emergenza dovranno essere inviati a idoneo smaltimento.

72) Il sistema di tracciabilità interna dei rifiuti dovrà essere approntato, regolarmente compilato e verificato a cura del responsabile della conduzione e gestione dell’impianto. Le modalità di gestione del sistema sono quelle indicate al paragrafo “Tracciabilità dei rifiuti e bilancio di massa dell’impianto” a pag. 18 della presente autorizzazione. Qualora, nel corso della normale attività dell'Azienda venissero rilevate carenze al sistema impostato, tali da non consentire la piena tracciabilità di ogni aliquota di rifiuto in ingresso ed in uscita, l'autorità competente, sentita Arpal, si riserva di chiedere all'Azienda modifiche e/o integrazioni al sistema medesimo. 

Prescrizioni sulle attività effettuate sui rifiuti 

73) Sui rifiuti in ingresso all’insediamento Eco Eridania potranno essere svolte le seguenti operazioni: 

a) cernita rifiuti: operazione manuale con separazione delle parti e avvio alle aree di pertinenza con idonei CER;

b) disassemblaggio apparecchiature: operazione manuale di apparecchiature con separazione delle parti e avvio alle aree di pertinenza con idonei CER;

c) confezionamento: operazione manuale di apertura delle confezioni di rifiuti non pericolosi e avvio alle aree di pertinenza con idonei CER;

d) riconfezionamento manuale rifiuti.

74) I quantitativi di rifiuti che verranno sottoposti alle operazioni sopra dette saranno contenuti entro i seguenti limiti:

a) recupero (R3/R4/R5) di rifiuti speciali non pericolosi per un quantitativo massimo di 500 t/anno;

b) raggruppamento e/o ricondizionamento preliminare (D13, D14) di rifiuti speciali non pericolosi per un quantitativo massimo di 1000 t/anno.

75) Non potrà in nessun caso essere effettuata la miscelazione di rifiuti, ma solo accorpamenti di rifiuti aventi lo stesso CER e la medesima attività di provenienza, anche se aventi differenti caratteristiche di pericolosità.

76)  Le operazioni sopra citate dovranno essere effettuate adottando procedure atte a garantire la tracciabilità delle operazioni eseguite; il sistema interno di tracciabilità dovrà consentire di attestare gli accorpamenti di rifiuti in termini di incremento a formare i carichi in uscita.

77) I rifiuti destinati al solo deposito preliminare (D15) o alla mera messa in riserva (R13) non possono essere oggetto di alcuna manipolazione, lavorazione, selezione o miscelazione.

78) Entro il 31.01.2012 la Società dovrà fornire alla Provincia di Genova ed all’Arpal un documento contenente il dettaglio delle operazioni a cui sarà possibile sottoporre ogni CER, indicando inoltre l’area coperta su cui queste operazioni verranno svolte (tra quelle indicate nell’allegata planimetria). Qualora si intenda fruire di aree scoperte, si chiede che venga prevista (ed allegata) una progettazione di copertura per tali aree o di modalità operative di maggior cautela. Dovrà essere individuata un‘area specificatamente adibita al deposito temporaneo dei rifiuti prodotti da Ecoeridania. Nel documento da inviare ad Arpal e Provincia di Genova dovranno inoltre essere indicati i destini di ciascun rifiuto (recupero o smaltimento) e, in caso di avvio in discarica, dovrà essere prevista l’effettuazione di analisi di classificazione al fine di appurare l’idoneità del rifiuto al conferimento in discarica. Per ogni operazione di cernita, selezione, travaso, riconfezionamento dovranno essere indicati i rifiuti prodotti ed i CER a questi attribuiti. Dovrà inoltre essere valutata l’esistenza di una potenziale emissione odorigena o pulverulenta derivante da operazioni di pre-trattamento su alcuni specifici CER. Dovranno infine essere indicati per ciascuna area i dispositivi di prevenzione al contenimento di eventuali fuoriuscite e percolamenti di rifiuti in stoccaggio quali grigliati di raccolta, cordoli e/o bacini di contenimento, ecc. Al documento in questione dovrà essere allegata la tabella rifiuti parte del presente documento, revisionata con l’inserimento di una colonna riportante le operazioni attuabili per ogni singolo CER.

79) In caso di travasi di liquidi/solidi marcescibili e/o pulverulenti dovranno essere dotati dispositivi anche mobili di contenimento degli inquinanti (polveri e COV). Tali operazioni dovranno essere svolte in aree individuate e definite ed incluse nella documentazione da fornire agli enti, secondo la tempistica prescritta al precedente punto.

80) In ogni caso l’inizio delle operazioni sopra dette non potrà avvenire prima dell’approvazione formale da parte dell’autorità competente, acquisito il parere tecnico di Arpal, e dopo aver realizzato quanto indicato nel documento di cui al p.to 78. A seguito di quanto verrà valutato, l’autorità competente si riserva di poter integrare le prescrizioni della presente autorizzazione o di richiedere ulteriori dati e/o interventi all’Azienda sui temi trattati nel citato documento.

81) Le porzioni di rifiuti derivanti dalle operazioni di pretrattamento che costituiranno un residuo delle medesime operazioni (quali, ad es. la selezione e la cernita), dovranno essere smaltite come rifiuto prodotto dall’impianto (CER 19 12.xx), oppure, se derivanti da operazioni di cernita con separazione dagli imballaggi, utilizzo del codice del rifiuto in ingresso e di quello dell'imballaggio separato.

82) Sull'area D dell'insediamento (vedasi planimetria allegata) verrà installato un impianto automatico con potenzialità totale di lavaggio e sanitizzazione con asciugatura per 500 contenitori/h su 2 piste + 1 pista per coperchi (500 coperchi/ora), progettato per il lavaggio, la disinfezione e l’asciugatura di contenitori in plastica destinati al riutilizzo. L'impianto dovrà essere realizzato così come descritto alle pag da 40 a 43 del presente allegato tecnico.

83) Tutti gli interventi di pulizia e manutenzione ordinaria dell’impianto di lavaggio contenitori dovranno essere registrati sul quaderno unico d'impianto, come prescritto al precedente p.to 12.

Gestione RAEE

84) La Società Eco Eridania è autorizzata allo stoccaggio di alcuni CER rientranti nella disciplina di cui al d. lgs. n. 151/2005 ed elencati nella tabella allegata alla presente autorizzazione. Tali rifiuti devono essere stoccati in aree al coperto.

85) Entro il 31.01.2012 la Società Eco Eridania dovrà trasmettere alla Provincia di Genova ed all’Arpal planimetria dello stabilimento indicante l’area di stoccaggio RAEE, unitamente ad una relazione di dettaglio che descriva le caratteristiche di tale area, attrezzature, dotazioni e suddivisioni, in conformità ai criteri individuati d. lgs. n. 151/2005.

86) L’avvio dei conferimenti di RAEE potrà avvenire dopo approvazione formale del documento di cui al precedente punto da parte dell’autorità competente, sentita Arpal, e dopo aver realizzato quanto indicato nel medesimo documento. A seguito di quanto verrà definito, l’autorità competente si riserva di poter integrare le prescrizioni della presente autorizzazione.

87) L’area di stoccaggio di dette apparecchiature dimesse deve essere opportunamente contrassegnata con i CER di riferimento del rifiuto in stoccaggio, avendo riguardo di evitare un accatastamento privo di opportune cautele e misure di sicurezza per gli operatori e per l’integrità stessa delle apparecchiature. 

88) Ogni carico in ingresso di tale tipologia di rifiuti dovrà essere sottoposto a verifica di radioattività con apposito rivelatore portatile già in dotazione all’Azienda, che consenta di individuare eventuali materiali radioattivi presenti nei rifiuti riconducibili alla categoria dei RAEE e riportati nella tabella allegata al presente allegato tecnico. 

89) Lo stoccaggio dei pezzi smontati e dei rifiuti RAEE conferiti deve essere realizzato in modo da non modificarne le caratteristiche compromettendone il successivo recupero.

90) I RAEE dovranno essere depositati sulle apposite aree coperte, protetti dagli agenti meteorici e posti su supporto munito di un sistema di raccolta degli eventuali sversamenti acidi oppure in fusti a tenuta e posti al coperto ed adeguatamente etichettati (CER + definizione rifiuto). A tal fine i dispositivi di intercettazione delle fuoriuscite dovranno avere caratteristiche di resistenza alla corrosione ed all’aggressione degli acidi, mentre i recipienti e i contenitori impiegati per lo stoccaggio dei RAEE dovranno possedere adeguate caratteristiche di resistenza in relazione alle proprietà chimico – fisiche ed alle caratteristiche di pericolosità dei rifiuti stessi.

91) E’ vietata ogni forma di stoccaggio di tale tipologia di rifiuti presso l’insediamento al di fuori di quanto specificatamente autorizzato con il presente atto; non è comunque consentito lo stoccaggio di RAEE in cumuli su aree non coperte o non adeguatamente impermeabilizzate.

92) Non potranno essere stoccati rifiuti di cui ai codici 16 05 04* e 16 05 05 se contenenti CFC, HCFC e Halon.

Prescrizioni sull’impianto di sterilizzazione rifiuti sanitari (D9): gestione e convalida dell’impianto

93) Le 4 macchine sterilizzatrici Converter H500 dovranno essere realizzate come descritte nelle premesse della presente autorizzazione, fatte salve variazioni legate alle prescrizioni impartite con il presente atto che in ogni caso prevalgono. Le macchine dovranno altresì rispettare i requisiti di base individuati dalla Norma UNI 10384 – Parte I sia dal punto di vista costruttivo, gestionale che manutentivo e dovranno essere sottoposte a convalida secondo i criteri di base stabiliti dall’allegato III del D.P.R. 15.07.2003, n. 254. L’operatività delle macchine vedrà il loro funzionamento ordinario per 24 h / 24 h x 7 gg/ 7 gg e per 365 gg/anno. Funzioneranno sempre almeno tre macchine, mentre la quarta verrà mantenuta come riserva in caso di disservizi alle altre macchine o in caso di recupero di fermi impianto o per gestire punte di conferimenti di materiale da sottoporre a trattamento in alcuni periodi dell’anno. 

94) Il quantitativo massimo di rifiuti sanitari da inviare a trattamento nei 4 nuovi Converter H500 sarà pari a 15000 t/anno (pari ad una potenzialità di 41 t/gg). Gli impianti avranno una potenzialità nominale di 500 kg/h di rifiuti sanitari, operante su due cicli della durata nominale di mezz’ora circa con carica di circa 250 kg. La potenzialità è riferita a rifiuti aventi umidità media del 30%. La potenzialità nominale dell’impianto sarà pertanto di 1.500 kg/h, mentre si potrà avere una potenzialità di punta di 2.000 kg/h e 48 t/gg, al fine di recuperare la produzione persa per eventuali fermate o per coprire periodi di punta di conferimenti di rifiuti. Ogni singola macchina potrà in concreto trattare da un minimo di 200 kg ad un massimo di 300 kg per carico.

95) Nell’ambito delle operazioni di trasferimento dei contenitori di rifiuti ospedalieri dagli automezzi in arrivo dall’esterno ai container di deposito (CdD) o all'impianto direttamente sui nastri trasportatori, sarà eseguita una selezione dei tipi e varietà dei contenitori così che, alla fine delle operazioni manuali di trasferimento, il contenuto di ciascun container di deposito dovrà essere omogeneo, cioè in esso saranno presenti contenitori dello stesso tipo e varietà. Tale operazione deve essere effettuata impedendo che i contenitori di sanitari siano sottoposti a dilavamenti derivanti da agenti meteorologici.

96) Dovrà intendersi “lotto” di rifiuti sterilizzati l’insieme di contenitori “ricevuti dall’impianto di sterilizzazione” in un certo giorno a partire dalle ore 00:00 fino alle ore 24:00.

97) I rifiuti sanitari ricevuti da Eco Eridania presso il nuovo insediamento di via Pian Masino, 83 saranno quelli inclusi nell’allegata tabella contenente l’elenco di tutti i  rifiuti movimentati dalla Società.

98) Nelle 4 macchine adibite alla sterilizzazione dei rifiuti potranno essere trattati unicamente i CER:

a) 18 01 03*
rifiuti che devono essere raccolti e smaltiti applicando precauzioni particolari per evitare infezioni

b) 18 02 02*
rifiuti che devono essere raccolti e smaltiti applicando precauzioni particolari per evitare infezioni

99) I rifiuti da trattare potranno essere stoccati esclusivamente in aree esterne coperte, individuate e contrassegnate o all’interno del capannone dove è ubicato l’automatismo di carico dello sterilizzatore e secondo i disposti di cui all’art. 8 del D.P.R. 15.07.2003, n. 254.

100) Qualora si verifichi una temporanea indisponibilità delle macchine sterilizzatrici, i rifiuti sanitari (CER 180103* e 180202*) verranno stoccati nei tempi e modi previsti dalla norma di settore (DPR n.254/2003) ed in particolare:


a) rifiuti solidi nell’area A1

b) rifiuti liquidi nell’area A3

101) Successivamente verranno conferiti a soggetti debitamente autorizzati per le ulteriori fasi di smaltimento e/o recupero. In ogni caso i CER 18 01 03* e 18 02 02* possono essere gestiti dalla Società anche in mero stoccaggio, nel rispetto di tempi e modi stabiliti dalle sopra indicate prescrizioni.

102) Eventuali spandimenti accidentali derivanti da tali rifiuti dovranno essere assorbiti con prodotti specifici ad alto assorbimento il cui residuo sarà avviato ad idoneo smaltimento. A tale scopo i prodotti assorbenti dovranno essere tenuti in prossimità dell’impianto di sterilizzazione e di stoccaggio rifiuti.

103) Dovrà essere trasmessa alla Provincia di Genova ed all’Arpal entro il 31.12.2011 la progettazione definitiva dell’impianto di selezione dei rifiuti ospedalieri. L’avvio degli impianti potrà avvenire dopo approvazione formale del documento da parte dell’autorità competente, sentita Arpal, e dopo aver realizzato quanto indicato nel medesimo documento. A seguito di quanto verrà definito, l’autorità competente si riserva di poter integrare le prescrizioni della presente autorizzazione. In ogni caso i criteri di ricezione, selezione e smistamento dei rifiuti sanitari dovranno essere quelli di cui al paragrafo “Ciclo tipico di funzionamento dell’impianto di smistamento rifiuti sanitari” alle pagg. 24 - 25 del presente allegato tecnico.

104) L’impianto di sterilizzazione dovrà operare con tutta la strumentazione di controllo funzionante e calibrata. In deroga alla Norma Uni 10384/1 ed in considerazione dell’evoluzione tecnologica, si considera sostituibile la prevista registrazione su carta dei parametri di conduzione dell’impianto con l’acquisizione dati in continuo a PLC con archiviazione automatica dei dati, anche in formato pdf.

105) La Società Eco Eridania dovrà apporre, prima dell’avvio degli impianti, la targa di marcatura della sterilizzatrice completa di tutti i dati richiesti al p.to 4.3.7 della norma UNI 10384/1.

106) I dati operativi dei cicli di trattamento (distinzione delle diverse fasi per ciclo, on/off di ciascuna fase sequenziale di ogni ciclo di sterilizzazione, temperature di processo, disservizi, anomalie) dovranno essere registrati in continuo, archiviati e resi stampabili secondo le modalità descritte nelle premesse della presente autorizzazione, rendendo riconoscibili i cicli non conclusi per disservizio o conclusi in manuale o abortiti. L’Azienda dovrà conservare i dati relativi ai cicli di sterilizzazione per almeno 5 anni (come indicato all'allegato III al DPR 254/2003) e renderli disponibili informaticamente e/o in forma cartacea agli Enti di controllo che ne facessero richiesta. 

107) Le 4 macchine andranno sottoposte a collaudo e messa in servizio, così come previsto ai punti 5.2 e 5.3 della norma UNI 10384/1. Le risultanze di tali operazioni dovranno essere documentate e relazionate congiuntamente al report di cui al successivo p.to 113.

108) Le operazioni di convalida fisica e biologica dell’impianto andranno ripetute ogni 24 mesi e comunque ad ogni intervento di manutenzione straordinaria dell’impianto (art. 7, comma 5 - D.P.R. 15.07.2003, n.254).

109) Le operazioni di verifica periodica delle macchine Converter andranno ripetute trimestralmente e comunque non oltre 100 cicli di trattamento di ciascuna macchina in regime di gestione ordinaria, secondo le indicazioni di cui al p.to 2 – All.3 – D.P.R. 15.07.2003, n. 254. Tali verifiche dovranno essere ripetute dopo ogni periodo di inattività dell’impianto superiore a 4 settimane (p.to 5.5. della Norma UNI 10384/1 – Rimessa in servizio + riconvalida).

110) La verifica periodica dell’efficacia del trattamento di sterilizzazione dovrà essere attuata e certificata secondo i tempi ed i criteri di base stabiliti nell’allegato III del D.P.R. 15.07.2003, n. 254 da parte del responsabile tecnico dell’impianto. 

111) Stante il fatto che le norme di riferimento non contemplano evoluzioni tecnologiche come quelle proposte con gli impianti rotazionali da EcoEridania S.p.A. (camere verticali con rotore per la frantumazione e sminuzzamento del carico di rifiuti e sterilizzazione dinamica a calore umido) e valutate le prove sperimentali effettuate su macchine tecnologicamente analoghe a quelle che verranno installate in Arenzano, si dovrà effettuare la prima convalida dell’impianto secondo i seguenti criteri e metodi:

a) carico di materiale sanitario misto non infetto nè potenzialmente infetto;

b) dovranno essere effettuate almeno tre serie di prove con carichi quantitativamente diversi (200 kg come carico minimo della macchina; 250 kg come carico intermedio e 300 kg come carico massimo della macchina) al fine di determinare una correlazione e proporzione tra il numero di spore necessarie ed il peso del carico. Le 3 serie di prove dovranno essere eseguite secondo quanto di seguito indicato;

c) utilizzo di fiale MagnaAmp MA6 contenente ciascuna 106 spore vive di bacillus stearothermophilus ATCC 7953;

d) preparazione del bioindicatore secondo il criterio di cui a pag. 39 del presente allegato tecnico;

e) impiego di 25 indicatori x 500.000 spore/cad. (12.500.000 spore) che si andranno a distribuire nella massa da trattare;

f) prelievo di 25 campioni distinti di materiale sottoposto a sterilizzazione, raccolti in modo casuale e distribuito sull'intera massa posta all'interno della camera di sterilizzazione, dopo averla aperta a tal scopo;

g) dopo i 3 cicli a carico quantitativamente differente, dovranno essere eseguite ulteriori prove a diverso carico ma con un bioindicatore preparato con 1.000.000 di spore vive. Si ripetono le prove con carichi di diverso peso, non infetti;

h) al termine di ogni ciclo di sterilizzazione, il prelievo dovrà essere effettuato sui 4 punti di estrazione previsti nella macchina mediante gli appositi estrattori;

i) il quantitativo di ciascun campione prelevato dovrà essere pari a 50 grammi di materiale trattato;

j) tutti i campioni (compreso un campione di bianco per la verifica dell'effettiva attività delle spore impiegate in convalida) dovranno essere posti nel terreno di coltura + indicatore ed analizzati secondo la metodica USP 11138, prevista dal kit d'analisi delle sopra menzionate fiale MagnaAmp;

k) i campioni andranno posti in incubazione per 3 giorni;

l) Al termine dell'incubazione dovrà essere letto il risultato, registrato, unitamente ai dati richiesti dalla norma UNI 10384/94: 

m) data e ora di svolgimento della prova;

n) identificazione del Converter sottoposto alla prova di convalida;

o) caratteristiche merceologiche e quantità del carico di prova; 

p) andamento temperatura durante il ciclo di sterilizzazione; 

q) caratteristiche e quantità del bioindicatore impiegato (con indicazione del lotto e relativa scadenza);

r)  firme dell'analista e del responsabile d'impianto.

112) Con almeno 15 giorni di anticipo la Società Eco Eridania dovrà comunicare ad ARPAL – Dipartimento di Genova ed alla Provincia di Genova la/le date di effettuazione delle operazioni di messa in esercizio (p.to 5.3 della norma UNI 10384/1) e di prima convalida (p.to 5.4 della norma UNI 10384/1), nonché quelle delle successive convalide periodiche e riconvalide. Nel caso di espletamento delle operazioni di convalida in contraddittorio con gli Enti, la Società dovrà fornire preventive indicazioni ad Arpal e Provincia di Genova in merito al laboratorio d’analisi che effettuerà le verifiche analitiche al fine di consentire l’effettuazione in contraddittorio delle stesse da parte di personale tecnico.

113) Le risultanze delle operazioni di prima convalida degli impianti dovranno essere tempestivamente trasmesse ad Arpal, ASL3, ISS e Provincia di Genova affinché possano eventualmente esprimere un parere in merito all’adeguatezza del numero delle prove ed all’efficacia delle stesse rispetto agli obiettivi che ci si pone di verificare. La Società Ecoreridania dovrà contestualmente fornire una apposita relazione tecnica di valutazione ed elaborazione dei risultati con redazione di conclusioni tecniche e di una proposta definitiva di convalida da applicarsi alle convalide, alle riconvalide (a seguito di fermo macchina prolungato) ed alle verifiche periodiche degli impianti. Gli obiettivi oggetto di tali valutazioni dovranno riguardare:

a) l’omogenea dispersione delle spore di bioindicatore nell'intero carico

b) la valutazione dell'efficacia della sterilizzazione 

c) la quantificazione ottimale del numero di spore da impiegare per le convalide e le verifiche periodiche in relazione al peso del carico all'impianto

d) la definizione di un criterio di correlazione tra peso del carico e numero di spore necessarie per avere piena omogeneizzazione e diffusione nello stesso del bioindicatore. A tale criterio si dovrà attenere l'Azienda nel costituire quantitativamente l'indicatore in tutte le successive convalide o riconvalide degli impianti.

114) L’autorità competente, sentite Arpal e ASL3, si riserva di chiedere ulteriori verifiche agli impianti qualora non si ritenessero sufficienti le prove eseguite a dirimere le questioni legate agli obiettivi sopra citati.

115) Le sopra descritte operazioni di prima convalida delle macchine sospendono l'operatività delle macchine sino all'ottenimento del risultato di conferma dell'efficacia della sterilizzazione e del raggiungimento degli obiettivi di cui al precedente p.to 113.

116) Entro il 31.12.2011 l’Azienda dovrà fornire ad Arpal e Provincia di Genova un documento di proposta di convalida fisica dei sistemi di misurazione della temperatura in camera di sterilizzazione. In conformità ai criteri definiti dalla norma UNI 10384/1 tale documento dovrà attenersi a quanto di seguito indicato:

a) taratura con strumentazione di riferimento certificata da laboratori riconosciuti (SIT) ed aventi grado di accuratezza superiore rispetto al dispositivo installato sulle macchine;

b) registrazione dell’andamento della temperatura in parallelo tra strumento di controllo e letture dello strumento IR in dotazione alla macchina sterilizzatrice;

c) effettuazione delle prove fisiche agli impianti nel corso delle prove di prima convalida degli stessi;

d) valutazione del range di accettabilità degli scostamenti di temperatura;

e) definizioni delle impostazioni di allarmi della temperatura in modo conservativo tra le due letture strumentali nell’esercizio ordinario delle macchine (impostazione sul valore minimo di T tra i due letti in parallelo dagli strumenti).

117) Le sterilizzatrici dovranno essere sottoposte a convalida fisica come previsto dalla vigente normativa e secondo il protocollo che originerà dal documento di cui al precedente punto che dovrà, in ogni caso, vedere la preventiva valutazione ed approvazione da parte dell’autorità competente, sentita Arpal. A seguito di quanto verrà definito, l’autorità competente si riserva di poter integrare le prescrizioni della presente autorizzazione integrata ambientale.

118) La convalida fisica dovrà essere ripetuta in caso di sostituzione di anche solo una delle strumentazioni IR adibite alla lettura della temperatura in camera di sterilizzazione.

119) L’avvio dei conferimenti di rifiuti sanitari agli impianti di sterilizzazione potrà avvenire dopo approvazione formale delle risultanze delle prove di prima convalida di cui ai punti 111 e sg. da parte dell’autorità competente, sentite Arpal e ASL3. A seguito di quanto verrà definito, l’autorità competente si riserva di poter integrare le prescrizioni dell’autorizzazione integrata ambientale.

120) All’avvio degli impianti, le singole macchine Converter dovranno essere sottoposte a ciclo di convalida con carico di sanitari a rischio infettivo, secondo le modalità che verranno definite a seguito della valutazione degli esiti delle prove di prima convalida delle macchine di cui ai precedenti punti da 111 e seguenti.

121) Nel corso della normale attività degli impianti di sterilizzazione dovranno essere rispettate e mantenute le condizioni operative dei parametri dell’impianto adottate nel corso delle prove di convalida, ovvero con temperature in camera di sterilizzazione non inferiori a 151°C nella fase di sterilizzazione vera e propria che dovrà durare almeno 2’.

122) Tali condizioni operative potranno essere modificate solo successivamente all’esecuzione di nuove prove di convalida alle nuove condizioni di esercizio, previa proposta da parte dell’Azienda e successiva approvazione da parte dell’autorità competente, sentita Arpal.

123) Per le operazioni di verifica periodica in regime di gestione ordinaria delle macchine si dovranno seguire le modalità qui di seguito impartite:

a) prelievo di un campione di 50 g ad ogni verifica, eseguito a rotazione su uno dei 4 punti di campionamento predisposti;

b) uso di almeno “X” di spore per “Y” kg di carico;

c) metodica di analisi come per le operazioni di convalida, salvo diversamente disposto dall’A.C.

d) registrazione dei dati analitici con le stesse modalità previste sopra per la convalida

In merito a tali modalità l'autorità competente si riserva di modificarne / integrarne i criteri ed indicarne i contenuti una volta ottenute le risultanze delle prove di prima convalida degli impianti.

124) In caso di disservizio ai sistemi di controllo degli impianti di sterilizzazione dovrà esserne data immediata comunicazione alla Provincia di Genova, all’Arpal e all’UOISP – ASL 3, indicando quali accorgimenti siano stati posti in essere per garantire i controlli dell’efficienza del sistema di trattamento, nonché il destino del carico di rifiuti presente nell’impianto al momento del disservizio che in ogni caso non potrà considerarsi sterilizzato.

125) Le cabine di sterilizzazione dovranno essere mantenute chiuse in ogni fase operativa ordinaria del ciclo di sterilizzazione, salvo che nelle fasi di carico delle macchine e di estrazione del big-bag contenente il materiale sterilizzato.

126) Le operazioni di chiusura manuale dei big bags contenenti il materiale di risulta delle sterilizzazioni dovrà avvenire all’interno della cabina. Il sacco contenente il materiale di risulta dalla sterilizzazione dovrà essere immediatamente chiuso al momento dell’apertura del portellone della cabina (che verrà mantenuta in aspirazione) da parte dell’operatore. Le operazioni di sganciamento dei big-bags chiusi potranno essere svolte fuori cabina. Gli stessi verranno collocati in area definita e coperta da tettoia, quindi trasferiti in container scarrabili coperti e dedicati. 

127) Successivamente i container potranno essere sistemati sul piazzale (area mista A7) in attesa di conferimento in discarica o invio a recupero. Le modalità di raccolta, imballaggio etichettatura e trasporto dovranno essere eseguite in conformità all’art. 9 del D.P.R. 15.07.2003, n.254.

128) I rifiuti dovranno essere conferiti a soggetti debitamente autorizzati per le ulteriori fasi di smaltimento secondo i criteri definiti dall’art. 11, comma c) del D.P.R. 15.07.2003, n.254. I rifiuti in ingresso 18 01 03*e 18 02 02* vengono conferiti come “D” e possono uscire come “D” se inviati in discarica o in impianti di termodistruzione senza recupero energetico, oppure come “R” se inviati al recupero energetico o in impianti di produzione di CSS.

129) Gli impianti di sterilizzazione restituiscono un rifiuto che potrà essere avviato a operazioni di recupero energetico o smaltimento con l’adozione dei seguenti codici CER:

a) 20.03.01 – “rifiuti urbani non differenziati”

b) 19.12.10 – “rifiuti combustibili (CDR: combustibile derivato da rifiuti)”, oggi CSS

130) Per i rifiuti derivanti dalla sterilizzazione dovranno essere seguiti i criteri e le tempistiche del deposito temporaneo per la permanenza presso l’impianto. Per i carichi di rifiuti derivanti dalle prove di convalida periodica, riconvalida e verifiche periodiche si dovranno attendere gli esiti delle prove prima di inviarli a recupero o smaltimento presso terzi.

131) Per il conferimento di rifiuti sterilizzati in discarica per R.U. la Società dovrà essere autorizzata dal Presidente della Regione in conformità a quanto stabilito all’art. 11, comma 1, lettera c) del DPR 254/2003. La Società dovrà fornire copia di tale titolo autorizzativo alla Provincia di Genova prima dell’inizio dei conferimenti di rifiuti sanitari presso l’impianto.

Prescrizioni sui rifiuti in uscita dall’impianto 

132) I rifiuti in uscita dall’impianto, accompagnati dal formulario di identificazione, devono essere conferiti prioritariamente a soggetti autorizzati al recupero o allo smaltimento finale.
133) La Ditta è tenuta, ogni qual volta si avvalga di terzi per operazioni di smaltimento e/o recupero successive allo stoccaggio e/o al trattamento dei rifiuti, ad accertarsi che questi siano in possesso dei necessari titoli autorizzativi (autorizzazioni e iscrizioni), richiedendo copia della relativa documentazione.

134) Tutti i rifiuti omogenei originati dalle operazioni di raggruppamento, ricondizionamento effettuate sui rifiuti solidi o liquidi devono essere codificati con un CER appartenente alla famiglia dei 19.12.xx. o in alternativa con il codice prevalente.

135) Per i rifiuti in uscita l’Azienda dovrà effettuare analisi complete di classificazione e caratterizzazione secondo le periodicità qui di seguito indicate: 

a)  in occasione di ogni nuova produzione (nuovi CER);

b)  in occasione di ogni conferimento per i rifiuti classificati come non pericolosi aventi codice a specchio;

c)  con frequenza quadrimestrale per produzioni ricorrenti. Sono esclusi da tale procedura i rifiuti prodotti da operazioni D15/R13 nel caso in cui la partita di rifiuti destinata a smaltimento/recupero sia composta da frazioni tutte riconducibili ad omologa;

d)  in alternativa all’analisi chimica, per i rifiuti per i quali risulti poco significativo o tecnicamente impossibile effettuare campionamento rappresentativo e analisi chimica (es. rottami ferrosi, imballaggi), potrà essere effettuata una caratterizzazione di base che dovrà contenere una descrizione dettagliata dell’attività che ha generato il rifiuto, con l’indicazione precisa della composizione e delle caratteristiche specifiche del rifiuto, incluse informazioni dettagliate sulla classificazione di pericolosità. Tale dichiarazione dovrà essere firmata dal responsabile d’impianto.

Prescrizioni relative alla sezione acque 

a. Lo scarico in fognatura comunale dovrà rispettare, sotto pena di revoca dell’autorizzazione, i limiti di cui alla Tabella 3, Allegato 5 alla parte III del D. Lgs. 152/2006, adottando tutte le misure necessarie atte ad evitare un aumento anche temporaneo dell’inquinamento rispetto ai limiti autorizzati. 

b. i valori limite di emissione non potranno essere in alcun caso conseguiti mediante diluizione con acque prelevate allo scopo;

c. Entro il 31.01.2012 dovrà essere fornita ad Arpal, Provincia di Genova ed AM.TER. la progettazione della revisione impiantistica dell’impianto di depurazione, contenente sia la parte descrittiva, sia quella planimetrica, sia quella inerente i sistemi di monitoraggio e controllo delle varie fasi di processo. Alla luce di quanto verrà presentato, l’autorità competente si riserva di modificare e/o integrare d’ufficio le prescrizioni della presente autorizzazione.

d. entro tre mesi dalla data di attivazione dello scarico e successivamente con cadenza annuale, dovrà essere inviata alla Segreteria Tecnica ATO della Provincia di Genova ed a AM.TER. S.p.A. certificazione analitica comprovante il rispetto dei limiti fissati dalla tabella 3 dell’Allegato 5 alla Parte III del D.Lgs. 3 aprile 2006 n. 152 e s.m.i. degli inquinanti attesi nell’acqua scaricata e più precisamente tale certificazione dovrà contenere i valori dei seguenti parametri: pH, COD, BOD5, SST, Idrocarburi totali, Tensioattivi totali, Azoto nitrico, Azoto nitroso, Azoto ammoniacale, Cloro attivo libero e Fosforo. Le certificazioni analitiche in originale dovranno essere incluse nel piano di monitoraggio e controllo. Le analisi dovranno essere eseguite da Tecnico abilitato, il quale dovrà indicare nel referto l’appartenenza al proprio Ordine Professionale e i metodi analitici utilizzati. I risultati dovranno essere corredati da un verbale di campionamento che contenga la descrizione dello stato di funzionamento dell'impianto di depurazione all’atto del campionamento, delle modalità di campionamento, delle modalità di conservazione del campione. Le operazioni di campionamento, prelievo e conservazione del campione dovranno essere conformi alle metodiche IRSA CNR;

e. entro tre mesi dalla data di attivazione dello scarico dovrà essere installato uno strumento di misurazione dei volumi d’acqua scaricati in pubblica fognatura, sulla condotta di allaccio o su altra parte impiantistica; 

f. il pozzetto di prelievo dei campioni dovrà contenere almeno sei litri di refluo;

g. Il sistema di depurazione delle acque dovrà essere sottoposto a periodica manutenzione e controllo al fine di garantire sempre una perfetta efficienza e funzionalità. Le strumentazioni di controllo dovranno essere mantenute in efficienza, tramite verifiche e tarature, secondo le modalità e le frequenze previste dal piano di monitoraggio e controllo;

h. dovrà essere tenuto un quaderno di registrazione nel quale dovranno essere annotate le seguenti informazioni:

· data e ora dei disservizi all’impianto nel suo complesso;

· periodi di fermata dell’impianto (ferie, manutenzione, ecc.);

· manutenzione ordinarie e straordinarie all’impianto di trattamento dei reflui;

· data e ora dei prelievi effettuati per le analisi periodiche;

Tale quaderno (a fogli numerati a cura del titolare e non staccabili)  dovrà essere conservato per un periodo di dieci anni e dovrà essere esibito a richiesta delle strutture tecniche di controllo, unitamente ad eventuali ulteriori documenti relativi allo smaltimento dei reflui e/o fanghi come rifiuti. Il quaderno qui detto confluirà nel quaderno unico d’impianto una volta istituito (cfr prescrizione 12 della sezione generale);

i. entro tre mesi dalla data di notifica del provvedimento, dovrà essere presentata domanda di allaccio presso AM.TER. S.p.A. La documentazione richiesta in questo caso deve comprendere, sul progetto e nella relazione tecnica, sia la tracciatura delle reti inerenti lo scarico industriale che la tracciatura delle reti di scarico già ora a servizio dell’insediamento (eventuali servizi, lavandini);

j. la data di attivazione dello scarico dovrà preventivamente comunicata alla Segreteria Tecnica A.T.O. ed a AM.TER. S.p.A. nonché all’ARPAL - Dipartimento Provinciale di Genova;

k. in caso di cessazione dello scarico, ne dovrà essere data immediata comunicazione alla Segreteria Tecnica A.T.O. ed a AM.TER. S.p.A. nonché all’ARPAL - Dipartimento Provinciale di Genova;

l. le quantità totali annue di acqua reflua industriale scaricata dovranno essere comunicate ad AM.TER. S.p.A., secondo l’apposita modulistica predisposta e fornita dal gestore del Servizio Idrico Integrato, Iren Acqua Gas S.p.A. - Ufficio coordinamento del Sistema Idrico Integrato tale comunicazione dovrà essere contenuta nel report di cui al p.to 146 delle prescrizioni in materia di rifiuti.

m. l’Azienda dovrà adeguare gli scarichi – qualora richiesto – alle norme tecniche, alle prescrizioni regolamentari ed ai valori limite di emissione adottati dall’Autorità d'Ambito in base alle caratteristiche dell’impianto di depurazione a cui è o sarà collegata la pubblica fognatura;

n. Non è consentito lo scarico di acque, provenienti da attività ed impianti non espressamente contemplati nel presente provvedimento. L’eventuale necessità di trattare acque diverse dovrà essere preventivamente comunicata all’Amministrazione Provinciale. Qualunque ampliamento e/o modifica sostanziale dell’impianto di depurazione o del ciclo produttivo che determini variazioni della qualità delle acque da sottoporre a trattamento, dovrà essere preventivamente autorizzato dalla Provincia di Genova, fermo restando l’osservanza delle prescrizioni contenute nell’autorizzazione al momento in vigore;

o. Dovranno essere resi sempre accessibili l’impianto di trattamento e lo scarico per campionamenti e sopralluoghi ai sensi dell’art. 101, comma 3 del D. Lgs. 3 aprile 2006, n. 152.

Prescrizioni relative alla regimazione delle acque meteoriche e scarico in corpo idrico superficiale 

Il “Piano di Prevenzione e Gestione relativo alle acque di prima pioggia e di lavaggio” predisposto dalla ditta Eco Eridania S.p.A. ai sensi dell’art. 9 del Regolamento Regionale 10 luglio 2009 n.4 “disciplina delle acque meteoriche di dilavamento e delle acque di lavaggio di aree esterne” viene approvato nel rispetto delle seguenti prescrizioni;

a) l’area di distribuzione del carburante per autoveicoli dovrà essere impermeabilizzata con idonea pavimentazione e ed il perimetro della stessa delimitato con cordolo di contenimento e/o canalette grigliate al fine di evitare eventuali fuoriuscite di liquami;

b) la ditta dovrà realizzate, sull’area di distribuzione carburante, un idoneo pozzetto interrato per la raccolta dei liquami derivanti da eventuali sversamenti, gocciolamenti e/o acque di stravento dilavanti la superficie interessata. Tali reflui dovranno essere periodicamente smaltiti come rifiuti in osservanza della normativa vigente in materia;

c) la superficie dell’area di distribuzione carburante dovrà essere mantenuta in buon stato di manutenzione priva di crepe, fessurazioni, buche, ecc., al fine di evitare infiltrazioni negli strati superficiali del suolo di acque contaminate;

d) la superficie di distribuzione carburante non dovrà essere soggetta ad operazioni di lavaggio con acqua, ma pulita mediante idonei materiali assorbenti;

e) per lo smaltimento dei liquami e/o rifiuti derivanti dalla gestione dell’impianto di distribuzione carburante, dovrà essere impiegata apposita ditta autorizzata ai sensi di legge; la documentazione relativa alle operazioni di smaltimento dovrà essere conservata dal titolare dello scarico e messa a disposizione, su richiesta della Provincia di Genova e delle strutture di controllo per un periodo di cinque anni;

f) I lavori e le opere di adeguamento alle previsioni del piano di prevenzione e di gestione approvato ed alle prescrizioni dettate dall’autorità competente, dovranno essere ultimati entro 12 mesi dalla data di rilascio del presente provvedimento.   

g) il sistema di separazione delle prime acque di pioggia dalle seconde dovrà essere mantenuto sempre in efficienza; i disservizi relativi alle pompe di rilancio della vasca di raccolta dovranno essere annotati sul quaderno unico dell’impianto, specificando ora e data del guasto e data e ora del ripristino;

h) le pendenze di scorrimento delle superfici scolanti dovranno essere tali da garantire il regolare deflusso delle acque ai sistemi di raccolta e convogliamento ( caditoie, pozzetti, griglie, ecc.);

i) le superfici scolanti dovranno essere mantenute impermeabili;

j) l’intera rete di captazione e raccolta delle acque meteoriche e di lavaggio (canalette, cunette vasche di raccolta, pozzetti, pompe di rilancio, etc…) dovrà essere tenuta costantemente libera da detriti e perfettamente efficiente; i disservizi relativi alle pompe di rilancio della vasca di raccolta dovranno essere annotati sul quaderno unico dell’impianto (prescrizione 12 della sezione generale), specificando ora e data del guasto e data e ora del ripristino;

k) dovranno essere sempre disponibili materiali assorbenti e copritombini al fine di intervenire prontamente in caso di sversamenti di sostanze liquide;

l) in caso di sversamenti, perdite accidentali o altri eventi che possano causare la contaminazione, durante eventi meteorici, si dovrà provvedere ad inviare all’impianto di trattamento le acque, fino a quando non saranno eliminate le fonti potenziali di inquinamento tramite le procedure previste dal disciplinare;

m) in caso di sversamenti accidentali dovrà essere attivato quanto previsto dal disciplinare predisposto ossia: 

i. intercettare lo sversamento nelle canaline, nelle caditoie o nei tombini delle acque meteoriche sia limitando il deflusso del liquido, sia sezionando con materiale assorbente le canaline contaminate;

ii. assorbire il liquido con materiali assorbenti (segatura, terra, zeolite);

iii. asportare il liquido;

iv. accumulare il materiale asportato in area coperta o impermeabilizzata (o in cassone coperto) per evitare  possibili contaminazioni durante l’attesa del trasporto a smaltimento;

v. identificare il tipo e la pericolosità del rifiuto prodotto;

vi. pianificare il trasporto e lo smaltimento secondo quanto previsto dalle norme;

vii. verificare visivamente il grado di contaminazione del terreno non asportato ed eventualmente concordare con il Responsabile Ambiente e sicurezza ulteriori azioni da intraprendere;

viii. redazione da parte del Responsabile Gestione Operativa di un resoconto dell’accaduto eventualmente allegando documentazione fotografica;

Dovranno essere resi sempre accessibili l’impianto di distribuzione carburanti e le aree, oggetto del “Piano di Prevenzione e Gestione delle acque di prima pioggia e di lavaggio”, ai sensi dell’art. 101, comma 3 del D. Lgs. 3 aprile 2006, n. 152.

Prescrizioni relative alle emissioni in atmosfera

1 – Almeno 15 giorni prima della messa in esercizio degli impianti (successiva alle operazioni di prima convalida ed alla loro approvazione / non approvazione da parte dell'autorità competente), l’Azienda dovrà darne comunicazione alla Provincia di Genova e ad ARPAL (anche tramite fax o PEC).

2 – Entro i 30 giorni successivi alla data di messa in esercizio l’Azienda dovrà provvedere alla messa a regime degli impianti e all’esecuzione di un collaudo analitico alle proprie emissioni. In particolare:

Unità di sterilizzazione

All’interno di ogni box contenente l’unità converter dovranno essere eseguiti campionamenti ambientali finalizzati a valutare i seguenti inquinanti: SOV (Metodo Unichim n. 565:80), polveri frazione inalabile (metodo Unichim n.1998:05), nebbie acide (metodo Unichim n.324 – Manuale 124; campionamento su fiala di gel di silice protetta da filtro in fibra di vetro), ammoniaca (metodo Unichim n.268:78).

Unità Lavabidoni – emissione Ec1

Determinazione della portata di emissione (norma UNI 10169) e delle nebbie basiche (assorbimento su soluzione di HCl 0.1 N e successiva determinazione di sodio e potassio mediante spettrofotometria in assorbimento atomico). I campionamenti dovranno essere eseguiti secondo quanto previsto dal M.U. 158.

3 – Entro i 15 giorni successivi alla scadenza di cui al precedente punto 2, l’Azienda dovrà trasmettere alla Provincia di Genova e ad ARPAL le risultanze degli accertamenti compiuti.

4 – L’emissione Ec1 dovrà rispettare i seguenti limiti di emissione:

nebbie basiche: 10 mg/Nm3

A seguito della valutazione dei referti analitici di cui al precedente punto 3 la Provincia di Genova si riserva di stabilire ulteriori prescrizioni ivi compreso il convogliamento delle emissioni diffuse generate dalle unità converter nonché relativi limiti in emissione.

5 – L’Azienda dovrà effettuare, con cadenza annuale, analisi alla emissione Ec1 con le stesse modalità riportate al precedente punto 2.

L’Azienda dovrà altresì ripetere, tra il 240° e il 270° giorno successivo alla data di messa in esercizio le analisi chimiche ambientali di cui al precedente punto 2 relativamente le emissioni diffuse generate dalle unità converter. I relativi referti analitici dovranno essere trasmessi tempestivamente a questa Amministrazione.

6 – La sostituzione integrale della carica di carbone attivo asservita ad ogni unità converter dovrà avvenire con frequenza annuale (365 gg) a partire dalla data di messa in esercizio di cui al precedente punto 1. Tale frequenza di manutenzione potrà essere modificata a seguito della verifica dei dati analitici di collaudo e del test effettuato tra l’ottavo e il nono mese successivo alla messa in esercizio.

7 – La sostituzione dei filtri per le polveri asserviti alle unità converter dovrà essere effettuata quando necessario.

8 – Le operazioni di manutenzione degli impianti di abbattimento dovranno essere regolarmente riportate sul registro generale di conduzione.

9 – in caso di disservizio degli impianti di abbattimento, ivi compreso lo scrubber per lo strippaggio dell’ammoniaca, le lavorazioni immediatamente a monte dovranno essere sospese sino al totale ripristino delle funzionalità. Tali disservizi dovranno essere riportati sul quaderno unico d’impianto.

Prescrizioni relative all’inquinamento acustico

Quadro dei limiti

Il quadro di riferimento, ai sensi della vigente normativa di settore, è quello definito dalla L. 447/95 e dal D.P.C.M. 14.11.1997.

Pertanto, l’azienda è tenuta al rispetto dei valori limite genericamente definiti, ai sensi della normativa di settore di cui sopra, per tutto il territorio in cui è insediato lo stabilimento e aree circostanti.

In relazione ai limiti di zona (per l’ambiente esterno) introdotti con le classificazioni acustiche comunali, sono da considerarsi, ai fini della presente autorizzazione, quelli vigenti al momento del rilascio dell’Autorizzazione Integrata Ambientale.

Per l’individuazione della classe e dell’estensione territoriale delle aree a diversa classificazione acustica, il riferimento è rappresentato dalla classificazione acustica del Comune di Arenzano.

Monitoraggi

	Parametro
	U. M.
	Frequenza
	Modalità
	Valore limite
	Siti

	Leq
	dBA
	annuale oppure a seguito di modifiche impiantistiche rilevanti o successivamente ad interventi di mitigazione acustica
	D.M. 16.03.1998

UNI 10855

UNI/TR 11326
	Definiti dalla classe acustica della zona in cui ricade il recettore
	Confine dello stabilimento e aree circostanti


Prescrizioni

1. Le misure di livello acustico, effettuate da Tecnico Competente in Acustica Ambientale ai sensi della L. 447/1995,  dovranno essere condotte presso il confine dello stabilimento, sia in punti interni che in alcuni punti esterni, e in recettori nelle aree ad esso circostante; possono essere utilizzati i siti di misura già considerati nello studio acustico allegato all’istanza AIA, eventualmente integrati da nuovi punti ritenuti idonei (soprattutto in relazione alle misure al confine dello stabilimento ed esternamente ad esso).

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

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

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

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

6. Il primo monitoraggio acustico dovrà essere effettuato entro 6 mesi dalla data di entrata in esercizio dell’impianto.

7. L’azienda dovrà trasmettere i risultati del monitoraggio alla Provincia di Genova al Comune di Arenzano e all’ARPAL – Dipartimento Provinciale di Genova secondo quanto definito nella sezione “piano di monitoraggio” del provvedimento di autorizzazione.

8. L’azienda dovrà rispettare i limiti definiti dalla normativa vigente in materia di inquinamento acustico.

9. L’azienda dovrà mettere in atto i dispositivi genericamente indicati nello studio acustico agli atti (comprensivo delle integrazioni presentate),  atti a limitare le emissioni sonore.

10. L’azienda dovrà presentare un piano di contenimento delle emissioni acustiche dei macchinari che costituiranno l’impianto che garantisca il rispetto dei limiti della vigente normativa a partire dai risultati dello studio acustico presentato integrato da una valutazione delle componenti spettrali di emissione dei macchinari e da una valutazione dell’incertezza sulla stima del rumore. In assenza di tale piano che dovrà essere assentito anche da Comune di Arenzano ed ARPAL, l’azienda non potrà procedere all’installazione dei macchinari ed all’avvio dell’attività

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

12. Qualora i livelli sonori, rilevati durante le campagne di misura di cui al punto 1, facciano riscontrare superamenti di limiti stabiliti dalla classificazione acustica, l’Azienda dovrà tempestivamente segnalare la situazione agli Enti preposti, ai sensi della L. 447/95 e della L.R. 12/98, all’ARPAL ed alla Provincia di Genova, quale Autorità Competente all’AIA; inoltre l’Azienda dovrà elaborare e trasmettere agli stessi Enti un piano di interventi che consentano di riportare i livelli sonori al di sotto dei limiti previsti dalla Classificazione Acustica.

13. A seguito di quanto verrà definito alla presentazione della progettazione definitiva dell’impianto da parte della Azienda con le modalità ed i tempi definiti nel presente provvedimento, l’autorità competente si riserva di poter integrare le prescrizioni della presente autorizzazione.

Prescrizioni relative al comparto energia 

Nell’ambito della relazione annuale che l’Azienda è tenuta a fornire agli Enti ed all’Arpal (cfr. p.to 149 delle prescrizioni) dovranno essere inclusi il monitoraggio dei consumi di energia elettrica (in assoluto e in rapporto all’unità di prodotto trattato) e di olio combustibile (in assoluto e in rapporto all’unità di prodotto trattato) - quali  indicatori chiave di prestazione energetica.

Nella medesima relazione dovranno essere evidenziati gli aggiornamenti relativi ai miglioramenti riguardanti la gestione e l’utilizzo delle materie prime e dei servizi ausiliari indicati dalla Società (BAT), ovvero:

· la definizione e calcolo preciso e puntuale del consumo annuo di energia sulla base di indicatori chiave di prestazione;

· analisi energetica dei processi e delle fasi dei processi dell’attività dell’azienda ed identificazione degli interventi che possano apportare un miglioramento dell’efficienza energetica del ciclo produttivo;

· introduzione di un sistema di gestione per l’efficienza energetica.
Analisi periodiche, controlli d’impianto e redazione del piano di monitoraggio e controllo (PMC)

136) L’Azienda dovrà procedere ad effettuare gli autocontrolli previsti dal piano di monitoraggio allegato alla presente autorizzazione e dalle prescrizioni qui impartite per i diversi comparti ambientali. Gli autocontrolli dovranno essere eseguiti nel periodo 01 gennaio – 31 dicembre di ogni anno.

137) Dovranno essere comunicate alla Provincia di Genova ed all’ARPAL – Dipartimento Provinciale di Genova, con almeno 15 giorni di anticipo, le date in cui si intendono effettuare gli autocontrolli periodici delle emissioni (scarichi idrici ed emissioni in atmosfera).

138) Il gestore dovrà predisporre un accesso a tutti i punti di campionamento e monitoraggio oggetto del Piano e dovrà garantire che gli stessi abbiano un accesso agevole e sicuro.

139) Il gestore dovrà garantire che tutte le attività di campionamento e misura e di laboratorio siano svolte da personale specializzato e che il laboratorio incaricato, sia interno che esterno, utilizzi procedure e metodiche di campionamento ed analisi documentate e codificate conformemente norme tecniche riconosciute a livello internazionale (CEN, ISO, EPA) o nazionale (UNI, ISPRA o CNR-IRSA).

140) I certificati analitici dovranno essere corredati da idoneo verbale di campionamento che indichi modalità di campionamento, trasporto e conservazione del campione, nonché il riferimento alle condizioni di esercizio dell’impianto al momento del campionamento.

141) I rapporti di prova dovranno riportare l’indicazione dei limiti di rilevabilità e il calcolo dell’incertezza e si dovranno garantire affidabilità dei risultati e loro confrontabilità.

142) Il Gestore dovrà prevedere una procedura di valutazione degli esiti degli autocontrolli e di revisione del piano di monitoraggio che dovrà garantire un elevato grado di prevenzione e protezione dell’ambiente. Tale procedura dovrà prevedere l’analisi delle NC e delle misure messe in atto al fine di ripristinare le condizioni normali e di impedire che le NC si ripetano, oltre che una valutazione dell’efficacia delle misure adottate.

143) Il gestore dovrà effettuare una revisione annuale del PMC, sulla base degli esiti degli autocontrolli riferiti all’anno precedente, in base all'analisi delle NC rilevate impostata dall'Azienda. Il PMC revisionato ovvero la conferma del PMC vigente dovrà essere inviato all’autorità competente ed all’ARPAL, entro il 31 maggio di ogni anno, contestualmente la relazione annuale sugli esiti del PMC.

144) Tutti i macchinari, le linee di produzione ed i sistemi di contenimento/abbattimento delle emissioni in tutte le matrici ambientali devono essere sottoposti a periodici interventi di manutenzione, così come individuato dalle prescrizioni di comparto, secondo le modalità e le frequenze dettate dalle ditte fornitrici dei macchinari/apparecchiature e dalle modalità gestionali ulteriori individuate dall’Azienda. Sul quaderno unico d’impianto dovranno essere annotati, tra l’altro, anche i guasti e gli interventi di manutenzione (oltre alla data e alla descrizione dell’intervento, dovrà essere indicato anche il riferimento alla documentazione di sistema ovvero al certificato rilasciato dalla ditta che effettua la manutenzione), le letture mensili del contatore della linea dell’approvvigionamento idrico, nonché (mensilmente) i quantitativi di reagenti utilizzati. Gli esiti di tali manutenzioni e le valutazioni conseguenti dovranno essere inserite nella relazione annuale sugli esiti del PMC, nonché essere oggetto di valutazione in sede di revisione annuale del PMC.

145) La ditta entro il 31 maggio di ogni anno (prima scadenza: 31.05.2013) dovrà trasmettere alla Provincia di Genova, al Comune di Arenzano ed all’ARPAL una sintesi dei risultati del piano di monitoraggio e controllo relativo all’anno solare precedente ed una relazione che evidenzi la conformità dell’esercizio dell’impianto alle condizioni prescritte dalla presente Autorizzazione Integrata Ambientale. La valutazione di conformità comporta pertanto una comparazione statistica tra le misure, le relative incertezze e i valori limite di riferimento o requisiti equivalenti. Gli esiti dovranno essere forniti su supporto informatico e su tabelle formato excel. L’invio della relazione annuale dovrà avvenire oltre che per posta ordinaria, firmata dal gestore e corredata da tutta la documentazione necessaria a comprovare la validità dei dati, anche elettronicamente all’indirizzo: ippc.ge@arpal.org . Con la stessa frequenza ed entro la stessa data l’Azienda dovrà inviare alla Segreteria Tecnica dell’ATO e ad AM.TER. S.p.A., i risultati del Piano di monitoraggio e controllo relativi agli scarichi idrici, riferiti all’anno solare precedente la redazione del Piano medesimo.

146) Il Gestore ha il compito di validare, valutare, archiviare e conservare tutti i documenti di registrazione relativi alle attività di monitoraggio presso l’archivio dell’Azienda, comprese le copie dei certificati di analisi ed i risultati dei controlli effettuati da fornitori esterni.

147) Tutti i dati raccolti durante l’esecuzione del presente piano di monitoraggio e controllo dovranno essere conservati dall’Azienda su idoneo supporto informatico per almeno 5 anni e messi a disposizione per eventuali controlli da parte degli enti preposti.

148) La tabella sugli “Indicatori di prestazione” dovrà essere integrata con un indicatore che attesti l’andamento della percentuale di rifiuti recuperati rispetto a quelli avviati a smaltimento (% rifiuto recuperato / % rifiuto smaltito per ogni CER) che dovrà poi essere inserito nella relazione annuale sugli esiti del Piani di Monitoraggio e Controllo con una descrizione commentata dell’andamento di tale indice.

149) La relazione annuale dovrà comprendere pertanto il riassunto e la presentazione in modo efficace dei risultati del monitoraggio e di tutti i dati e le informazioni relative alla conformità normativa, nonché alle considerazioni in merito a obiettivi di miglioramento delle prestazioni ambientali. A tal fine il report annuale dovrà contenere:

a) Bilanci di massa/energetici, che tengano conto di una stima delle emissioni mediante calcoli basati su dati di ingresso dettagliati.

b) Confronto dei dati rilevati con gli esiti degli anni precedenti e con i limiti di legge, ove esistenti. Dovrà essere commentato l’andamento nel tempo delle varie prestazioni ambientali e delle oscillazioni intorno ai valori medi standard. Ogni eventuale scostamento dai limiti normativi dovrà essere motivato, descrivendo inoltre le misure messe in atto al fine di garantire il ripristino delle condizioni di normalità.

c) Quadro complessivo dell’andamento degli impianti nel corso dell’anno in esame (durata e motivazioni delle fermate, n. giorni di funzionamento medi per ogni mese). Gli esiti dei monitoraggi dovranno essere riferiti alle condizioni di esercizio degli impianti.

d) Analisi degli esiti delle manutenzioni ai sistemi di prevenzione dell’inquinamento, riportando statistica delle tipologie degli eventi maggiormente riscontrati e le relative misure messe in atto per la risoluzione e la prevenzione.

e) Sintesi delle eventuali situazioni di emergenza, con valenza ambientale, verificatesi nel corso dell’anno in esame, nonché la descrizione delle misure messe in atto al fine di garantire il ripristino delle condizioni di normalità.

f) Valutazioni sulle percentuali di rifiuti inviate a recupero o a smaltimento per ogni CER.

150) Il piano di monitoraggio può essere soggetto a revisione, integrazioni o soppressioni da parte dell'autorità competente, sentita Arpal, in caso di modifiche che influenzino i processi e i parametri ambientali.

�	 All.I al d. lgs. n.59/2005: codice 5 - “Gestione dei rifiuti”


�	 NOSE 109.07: “Trattamento fisico chimico dei rifiuti”


�	 NOSE 105.14: “Rigenerazione/recupero di materie di rifiuto”


�	 5.1 “Impianto per l’eliminazione o il recupero di rifiuti pericolosi (potenzialità > 10 t/giorno)”


�	 Parte seconda del d. lgs. n. 152/2006, come modificata dal d. lgs. n. 128/2010 (GU 11.08.2010, SO n. 184, in vigore dal  26.08.2010)
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