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Scheda Mix di Fanghi e Polveri di Acciaieria e di Altoforno 

Art. 184-bis, comma 1, let. a): 

“La sostanza o l’oggetto è originato da un processo di produzione di cui costituisce parte integrante, e il cui 

scopo primario non è la produzione di tale sostanza od oggetto”. 

Nel processo di formazione della miscela omogenea per la produzione agglomerato viene utilizzato anche il 

mix di materiali derivanti da altri processi inseriti nel ciclo siderurgico. Tale mix è composto da polveri e 

fango d’altoforno e acciaieria. 

Di seguito si riporta la descrizione della provenienza di detti materiali per singola tipologia. 

Fanghi di acciaieria – L’affinazione della ghisa liquida ad acciaio avviene per mezzo dell’insufflaggio di 

ossigeno nel convertitore, il quale reagisce con il carbonio della ghisa sviluppando una fase gassosa che 

viene captata direttamente dal convertitore all’atto della sua produzione. 

Il gas captato viene inviato direttamente ad un sistema di abbattimento ad umido tipo Venturi. Da questo 

lavaggio del gas si genera un materiale chiamato fango di acciaieria. 

Il contenuto in ferro di tale materiale ne rende opportuno l’utilizzo, oltre che nel processo di 

sinterizzazione, anche nell’impianto di produzione bricchette (processo a freddo). 

 

Polveri di acciaieria – materiale derivante dalla depolverazione dei fumi captati dai sistemi di aspirazione 

secondaria (area ambiente) generati durante il processo di affinazione ghisa e captati in fase. Detto 

materiale, oltre che nell’impianto di sinterizzazione, è altresì impiegato nell’impianto di produzione 

bricchette (processo a freddo). 

Fanghi  d’altoforno – durante il processo di produzione della ghisa in altoforno vi è la generazione di un gas 

che viene direttamente estratto dalla parte alta dell’impianto. Questo gas subirà una prima depurazione  a 

secco in una camera di sedimentazione, in cui si depositano le polveri aventi granulometria maggiore, e 

successivamente un lavaggio ad umido, mediante lavatore tipo Venturi per rendere il gas stesso 

recuperabile come combustibile. Il fango derivante dalla fase di lavaggio ad umido rappresenta il cosiddetto 

fango d’altoforno. Detto materiale, oltre che nell’impianto di sinterizzazione, è altresì impiegato 

nell’impianto di produzione bricchette (processo a freddo). 

Polveri d’altoforno - polveri, particolarmente ricche in ferro, prodotte durante il processo di produzione 

della ghisa in altoforno e in particolare derivante dai sistemi di depolverazione dei campi di colata e stock 

house e dalla prima depolverazione a secco del gas d’altoforno. Detto materiale, oltre che nell’impianto di 

sinterizzazione, è altresì impiegato nell’impianto di produzione bricchette (processo a freddo). 

In sintesi tutti i materiali suddetti, che vanno a comporre il mix di fanghi e polveri di altoforno e di acciaieria 

destinato al processo di sinterizzazione, vengono originati durante i processi di produzione ghisa e acciaio 

inserito nel ciclo siderurgico. Naturalmente gli scopi primari dei suddetti processi sono la produzione di 

ghisa e di acciaio. 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. b): 



 

“È certo che la sostanza o l’oggetto sarà utilizzato, nel corso dello stesso o di un successivo processo di 

produzione o di utilizzazione, da parte del produttore o di terzi”. 

Il riutilizzo di tale materiale  è certo e di questo se ne ha evidenza non solo per i quantitativi riutilizzati nel 

2011, che ammontano a circa 310.350 ton, ma anche per il fatto che questo viene riutilizzato, assicurando 

altresì una continuità del processo produttivo, in un impianto che risulta essere parte integrante del ciclo 

integrale presente nel sito di Taranto. 

Come detto in precedenza il mix di fanghi e polveri AFO e ACC viene alimentato nell’impianto di 

agglomerazione (sinterizzazione) dello stabilimento ILVA di Taranto automaticamente attraverso la ripresa 

dai cumuli di omogeneizzato, in maniera identica a quella prevista per l’utilizzo delle materie prime. 

Il riutilizzo dei fanghi d’altoforno e d’acciaieria e delle polveri di altoforno e di acciaieria è indicato come 

migliore tecnica disponibile nel documento BAT Conclusions e più precisamente alle BAT 29, 30, 31, 68 e 82 

di seguito riportate. 

BAT 29, 30 e 31 

 

 

BAT 68 



 

 

BAT 82 

 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. c): 



 

“La sostanza o l’oggetto può essere utilizzato direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla 

normale pratica industriale”. 

Il suddetto materiale è utilizzate direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla normale 

pratica industriale intendendo con tale terminologia “i trattamenti in grado di far perdere al sottoprodotto 

la sua identità ovvero siano necessari per un successivo impiego in un processo produttivo o per il suo 

consumo” (Cass. Pen. Sez. III sent. 04/12/2007, n. 14323). 

A dare evidenza dell’utilizzo diretto dei materiali soprariportati,  senza alcun ulteriore trattamento diverso 

dalla normale pratica industriale, vi è tutto ciò che è stato riportato per l’esplicitazione della rispondenza al 

requisito di cui alla lettera b). Infatti per il “Mix di fanghi e polveri di altoforno e di acciaieria” si ribadisce 

che lo stesso viene unicamente ripreso dall’area di preparazione del mix, che è fatto con semplici pale con 

operatori a bordo (processo meccanico), ed inserito, attraverso tamburi mescolatori, tal quale nel cumulo 

di omogeneizzato insieme alle materie prime, che va ad alimentare l’impianto di agglomerazione attraverso 

le macchine di ripresa. 

Il mix di fanghi e polveri AFO e ACC, come detto in precedenza, non subisce alcun trattamento, una volta 

generatosi, prima di essere reimmesso, alla stregua delle materie prime, all’interno dell’impianto di 

sinterizzazione. 

Infatti non è configurabile certamente come trattamento la creazione del mix e l’unione dello stesso alle 

materie prime atto a formare il cumulo di carica dell’agglomerato. 

Il processo produttivo cui questo materiale è destinato è certamente una normale pratica industriale nella 

produzione di acciaio da ciclo integrale (produzione agglomerato). 

Risulta importante far notare come tale pratica industriale sia più volte citata all’interno del “Best Available 

Techniques (BAT) Reference Document for Iron and Steel Production IPPC” del 2012. 

Più precisamente la stessa è riportata, per gli impianti di agglomerazione, al paragrafo 3.3.4 del suddetto 

BREF 2012 come una pratica intergrata alle fasi di caricamento degli impianti di sinterizzazione. In questo 

documento è messa in evidenza la valenza di questi materiali (utilizzati in mix) alla stregua delle materie 

prime. Per completezza si riporta di seguito lo stralcio del suddetto paragrafo del BREF. 

 



 

 

 

Questa tecnica è citata in diverse pubblicazioni di settore tra cui troviamo “Netherlands, Comments from 

the Netherlands to some information provided by Eurofer, 2007”, “Eurofer, Update technique Use of 

residues in the sinter plant, 2007” e “Endemann, Dust, scale and sludge generation and utilisation in 

German steelworks, Stahl und Eisen, 2006”. Inoltre, sempre all’interno dello stesso BREF viene citato, come 

esempio di implementazione della tecnica, lo stabilimento DK Recycling, Duisburg in Germania, inoltre, lo 

stesso BREF, riferisce che tale tecnica è largamente utilizzata nella grande maggioranza degli impianti di 

sinterizzazione del mondo. Alcuni di questi sono di seguito riportati: 

- Arcelor Mittal, Bremen, Germania; 

- Rogesa, Dillinghen, Germania; 

- Voestalpine, Linz e Donawitz, Austria; 

- Tata Steel, Ijmuiden, Olanda; 

- Arcelor Mittal, Gijon, Spagna; 

- Tata Steel, Port Talbot, Inghilterra; 

- Arcelor Mittal, Dunkerque e Fos Sur Mer, Francia. 

 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. d): 

“L’ulteriore utilizzo è legale, ossia la sostanza o l’oggetto soddisfa, per l’utilizzo specifico, tutti i requisiti 

pertinenti riguardanti i prodotti e la protezione della salute e dell’ambiente e non porterà a impatti 

complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana”. 

L’utilizzo del mix di fanghi e polveri di altoforno e acciaieria è certamente legale in quanto lo stesso è 

riconosciuto dal Decreto BAT (D.M. 31 GENNAIO 2005) indicante le “Linee guida recante i criteri per 

l’individuazione e l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili” oltre che, come visto in precedenza, 

dalla Decisione di Esecuzione Europea 2012/135/UE (BAT conclusions) nonché da quanto già oggi previsto 

nella vigente AIA dello stabilimento ILVA di Taranto (DVA_DEC-2011-0000450  del 04/08/2011). 

Con riferimento al D.M. 31 gennaio 2005 contenente le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e 

l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili”, è opportuno riportare di seguito quanto descritto, in 



 

proposito al riutilizzo dei fanghi attivi di depurazione di supero, al paragrafo 3 Bilancio complessivo di 

materia ed energia della sezione 4.2.2: 

 

 “I principali residui nel normale esercizio sono costituiti dalle polveri derivanti dai sistemi di depolverazione 

a secco, dai fanghi derivanti dai sistemi di depurazione ad umido ove utilizzati che vengono sin dove 

possibile, riciclati allo stesso impianto di agglomerazione … ” 

 

Inoltre nella sezione 4.2.3 dedicata all’altoforno sempre del D.M. 31 gennaio 2005 è riportato: 

 

“I residui solidi determinati nelle fasi del processo di produzione descritto (produzione ghisa) sono in larga 

misura recuperati con operazioni di riciclo; … ; i fanghi derivanti dai sistemi di depurazione ad umido e 

dalle polveri raccolte dai sistemi di depurazione a secco vengono riciclati negli impianti di 

agglomerazione e/o bricchettaggio. …” 

 

Infine nella sezione 4.2.4 dedicata all’acciaieria sempre del D.M. 31 gennaio 2005 è riportato: 

 

“I principali residui solidi, determinati nel normale svolgimento del processo descritto (produzione acciaio), 

sono costituiti da scorie di acciaieria e da scorie derivanti dai trattamenti ghisa e acciaio, dalle scaglie e dai 

fanghi derivanti dai sistemi di trattamento dei reflui e da polveri derivanti dai sistemi depolverazione a 

secco. In larga misura si tratta di residui recuperati sia in acciaieria che in agglomerato. …” 

 

L’utilizzo di questo mix di materiali nella miscela di agglomerazione, in considerazione  dell’alto tenore di 

carbonio, comporta la riduzione dei consumi di coke breeze 0-3 mm (con un rapporto di sostituzione di 1 a 

0,35 ). Inoltre permette una riduzione del consumo di minerali di ferro per la presenza di Fe (vedi analisi 

merceologiche in allegato). Tutto ciò mette in evidenza come detto mix è considerabile, per la produzione 

agglomerato, alla stregua delle materie utilizzate. 

 

In merito ai requisiti riguardanti la protezione della salute e dell’ambiente si riportano le seguenti 

precisazioni e si rimanda alle analisi qualitative riportate in allegato. 

Criteri di valutazione 

Sono state effettuate  verifiche tecniche finalizzate a classificare il mix di fanghi e polveri di altoforno e di 

acciaieria, considerato “sottoprodotto” ai sensi dell’art. 184-bis del D.Lgs. n°152/2006 e s.m.i., secondo 

quanto disposto dalla normativa italiana ed europea di riferimento inerente la classificazione, 

l’etichettatura e l’imballaggio dei preparati pericolosi (D. Lgs. n. 65 del 2003). 

A tal fine, il materiale sottoposto a verifica viene considerato preparato (miscela) composto da due o più 

sostanze. Le valutazioni di merito sono eseguite in funzione di analisi quali/quantitative su campioni “tal 

quale”.  

 

Proprietà tossicologiche 

Una miscela è classificata pericolosa per la salute qualora al suo interno siano presenti uno o più ingredienti 

classificati pericolosi, la sommatoria delle cui concentrazioni superi almeno lo 0.1% in peso, corrispondente 



 

cioè a 1000 ppm. Tale percentuale minima fa riferimento alle classificazioni più severe per la salute umana, 

del tipo cancerogeno e mutageno, secondo quanto previsto dal D.Lgs. n. 65/03 e smi. 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. Le sostanze cancerogene prese in 

considerazione sono riportate nella tabella seguente:  

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (ppm) 

Ossidi di metalli pesanti classificati cancerogeni in 

categoria 1 e 2 (nichel, cadmio, arsenico, cromo, 

berillio).  

64,05 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Benzene < limite di rilevabilità 

Cloruro di vinile  < limite di rilevabilità 

 

Totale  64,05 

 

La sommatoria delle concentrazioni è inferiore al limite per la classificazione che è pari a 1000 ppm.  

Inoltre, le concentrazioni di tutti gli ingredienti evidenziate dall’analisi escludono il raggiungimento di 

alcuna soglia di classificazione del preparato. 

 

Proprietà eco-tossicologiche 

Una miscela risulta classificata pericolosa per l’ambiente qualora al suo interno siano presenti uno o più 

ingredienti classificati pericolosi per l’ambiente acquatico, la cui sommatoria superi la soglia prevista dal 

tipo di classificazione, secondo D.Lgs. n.65/03 e smi. 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo, che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. 

Le sostanze pericolose per l’ambiente acquatico prese in considerazione sono state:  



 

 

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (totale, ppm) 

Zinco ossido 908,7 

Piombo ossido 164,6 

Mercurio < limite di rilevabilità 

Tallio ossido < limite di rilevabilità 

Rame ossido 49,91 

Nichel ossido 54,9 

Cadmio ossido 2,74 

Arsenico ossido 6,33 

Cromo ossido (VI) < limite di rilevabilità 

Selenio ossido < limite di rilevabilità 

Vanadio ossido 10,52 

Cobalto ossido < limite di rilevabilità 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Cianuri 16,2 

PCB < limite di rilevabilità 

Fenoli clorurati < limite di rilevabilità 

Solventi organici clorurati < limite di rilevabilità 

 

Totale  1213,9 

 

Il valore soglia da superare per  poter classificare la miscela “pericolosa per l’ambiente acquatico” del tipo 

più cautelativo, e cioè R52/53, è dello 0.25%, corrispondente a 2500 ppm.  



 

La sommatoria delle sostanze indicate precedentemente è di circa 1214 ppm. Tale concentrazione non 

porta alla classificazione di pericolosità per l’ambiente acquatico. 

Il risultato della verifica viene di seguito dettagliato in termini di classificazione del preparato (miscela), frasi 

di rischio, frasi di consiglio e simboli di pericolo. 

Sottoprodotto verificato: Mix di fanghi e polveri d’altoforno e acciaieria 

Classificazione: Non classificato pericoloso 

Frasi di rischio: nessuna 

Frasi di consiglio: nessuna 

Simbolo di pericolo: nessuno 

Conclusioni: Il mix di fanghi e polveri d’altoforno e acciaieria non sono classificati pericolosi per la salute e 

per l’ambiente secondo i criteri fissati dal D. Lgs. N. 65 del 2003. 

 

Ritornando al requisito di cui all’art. 184-bis, comma 1, let. d), e più precisamente all’inciso “… e non 

porterà a impatti complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana” risulta opportuno precisare 

quanto di seguito riportato. 

Per i fanghi e polveri d’altoforno e acciaieria reimmessi nel ciclo di produzione agglomerato e più 

precisamente ricircolati, insieme alle materie prime, nei cumuli di omogeneizzato che alimentano 

l’impianto di sinterizzazione, si può ragionevolmente affermare che le possibili vie di influenza verso 

l’ambiente esterno sono rappresentate da: 

- emissioni convogliate in atmosfera derivanti dal processo di sinterizzazione; 

- eventuale trasporto su strada del materiale se lo stesso fosse inviato a smaltimento in discarica. 

 

A riguardo delle emissioni in atmosfera è opportuno ricordare che oltre al mix fanghi d’altoforno e di 

acciaieria, anche i sottoprodotti polverino di coke da spegnimento/depolverazione, ferrosi, scaglie di 

ferrose vengono riutilizzati nell’impianto di sinterizzazione. Si sono andate a verificare le prestazioni 

emissive al camino della sinterizzazione in diversi periodi temporali nei quali sono stati utilizzati e non i 

suddetti materiali (relativamente agli inquinanti tipici e oggetto dell’attuale monitoraggio in continuo). 

Sono stati visionati i dati emissivi del periodo 14-20 marzo 2010 in cui non è stato utilizzato il mix di fanghi  

e polveri AFO e ACC. I valori emissivi suddetti sono sintetizzati nella tabella di seguito riportata. 

 

Periodo utilizzo 
Condizione 

utilizzo sottoprodotti 

Concentrazione (mg/Nmc) 

Polveri NOx SOx 

Media periodo 14-20 marzo 2010 No mix Fanghi e polveri 27,97 198,97 123,96 



 

Media periodo 22-24 ottobre 2012 Tutti utilizzati 13,99 182,19 184,20 

 

Come si può evincere dai dati riportati nella suddetta tabella le presentazioni emissive della sinterizzazione, 

per il processo di produzione agglomerato, non subiscono variazioni significative (non vi sono aggravi) in 

relazione all’utilizzo del mix di fanghi e polveri d’altoforno e acciaieria. Quindi il suo utilizzo, dal punto di 

vista emissivo, non comporta impatti negati sull’ambiente o sulla salute umana. 

 

In merito all’eventuale trasporto su strada del materiale, se lo stesso fosse inviato a smaltimento in 

discarica, è evidente come l’applicazione della tecnica di ricircolo del suddetto mix, così come richiesto alle 

BAT 29, 30, 31, 68 e 82 delle Bat conclusions, permette l’eliminazione del rischio di contaminazione del 

suolo a causa di un eventuale sversamento dovuto ad inconvenienti/incidenti durante i trasferimenti. Se lo 

smaltimento dovesse avvenire in discariche esterne allo stabilimento questo rischio si potrebbe avere su 

scala nazionale e quindi su suolo pubblico. Inoltre si evita il consumo di volumi negli impianti ricettori in 

seguito ad uno smaltimento di un materiale che ha ancora un valore come materia prima. 

 

In definitiva anche per l’ultima condizione suddetta è evidente che il riutilizzo del mix di fanghi e polveri 

d’altoforno e acciaieria, così come previsto dalle norme nazionali ed internazionali, non comporta impatti 

negativi sull’ambiente e sulla salute umana. 

 

In conclusione il mix di fanghi e polveri d’altoforno e acciaieria, strutturalmente ed organicamente 

utilizzato nell’ambito del processo di produzione agglomerato, può essere annoverato nella categoria dei 

sottoprodotti in quanto soddisfa in punto di fatto tutte le condizioni fissate dall’art. 184-bis del D.Lgs. 

n°152/2006 e s.m.i.. 
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Scheda Scaglie ferrose 

Art. 184-bis, comma 1, let. a): 

“La sostanza o l’oggetto è originato da un processo di produzione di cui costituisce parte integrante, e il cui 

scopo primario non è la produzione di tale sostanza od oggetto”. 

Nel processo di formazione della miscela omogenea per la produzione agglomerato vengono utilizzate 

anche scaglie ferrose, che possono provenire dalle colate continue o dagli impianti di laminazione a caldo. 

Scaglie ferrose – Questo materiale può essere prodotto  sia nel  processo di colata continua dell’acciaio 

durante la fase di taglio con cannello della bramma, che nell’impianto di laminazione a caldo dove, durante 

i vari steps di lavorazione, la bramma viene continuamente bagnata con acqua per eliminare le impurità 

superficiali costituite da ossidi di Ferro che ricadono nel flushing e vengono inviati alla fossa a scaglie, dove 

previa specifica sedimentazione si separano le scaglie di laminazione. Detto materiale, oltre che 

nell’impianto di sinterizzazione, è altresì impiegato nell’impianto di produzione bricchette (processo a 

freddo). 

 

Le scaglie ferrose, destinate al processo di sinterizzazione, vengono originate durante i processi di colaggio 

in continuo dell’acciaio e laminazione a caldo. Naturalmente gli scopi primari dei suddetti processi sono la 

produzione di acciaio in bramme, lamiere e coils. 

 

 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. b): 

“È certo che la sostanza o l’oggetto sarà utilizzato, nel corso dello stesso o di un successivo processo di 

produzione o di utilizzazione, da parte del produttore o di terzi”. 

Il riutilizzo di tale materiale  è certo e di questo se ne ha evidenza non solo per i quantitativi riutilizzati nel 

2011, che ammontano a circa 130.780 ton, ma anche per il fatto che questo viene riutilizzato, assicurando 

altresì una continuità del processo produttivo, in un impianto che risulta essere parte integrante del ciclo 

integrale presente nel sito di Taranto. 

Come detto in precedenza le scaglie ferrose vengono alimentate nell’impianto di agglomerazione 

(sinterizzazione) dello stabilimento ILVA di Taranto automaticamente attraverso la ripresa dai cumuli di 

omogeneizzato, in maniera identica a quella prevista per l’utilizzo delle materie prime. 

Il riutilizzo delle  scaglie ferrose è indicato come migliore tecnica disponibile nel documento BAT 

Conclusions e più precisamente alle BAT 29, 30, 31 e 82 di seguito riportate. 

 

 

 

 

BAT 29, 30 e 31 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

BAT 82 



 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. c): 

“La sostanza o l’oggetto può essere utilizzato direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla 

normale pratica industriale”. 

Il suddetto materiale è utilizzato direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla normale 

pratica industriale intendendo con tale terminologia “i trattamenti in grado di far perdere al sottoprodotto 

la sua identità ovvero siano necessari per un successivo impiego in un processo produttivo o per il suo 

consumo” (Cass. Pen. Sez. III sent. 04/12/2007, n. 14323). 

A dare evidenza dell’utilizzo diretto dei materiali soprariportati,  senza alcun ulteriore trattamento diverso 

dalla normale pratica industriale, vi è tutto ciò che è stato riportato per l’esplicitazione della rispondenza al 

requisito di cui alla lettera b). Infatti per  “Scaglie ferrose” si ribadisce che le stesse vengono unicamente 

riprese dai punti di produzione, fosse scaglie, ed inserite, attraverso tamburi mescolatori, tal quali nel 

cumulo di omogeneizzato insieme alle materie prime, che va ad alimentare l’impianto di agglomerazione 

attraverso le macchine di ripresa. 

Le scaglie ferrose, come detto in precedenza, non subiscono alcun trattamento, a meno di una 

decantazione all’interno delle fosse scaglie, una volta generatesi, prima di essere reimmesse, alla stregua 

delle materie prime, all’interno dell’impianto di sinterizzazione. 

Il processo produttivo cui questo materiale è destinato è certamente una normale pratica industriale nella 

produzione di acciaio da ciclo integrale (produzione agglomerato). 



 

Risulta importante far notare come tale pratica industriale sia più volte citata all’interno del “Best Available 

Techniques (BAT) Reference Document for Iron and Steel Production IPPC” del 2012. 

Più precisamente la stessa è riportata, per gli impianti di agglomerazione, al paragrafo 3.3.4 del suddetto 

BREF 2012 come una pratica intergrata alle fasi di caricamento degli impianti di sinterizzazione. In questo 

documento è messa in evidenza la valenza di questi materiali alla stregua delle materie prime. Per 

completezza si riporta di seguito lo stralcio del suddetto paragrafo del BREF. 

 

 

 

Questa tecnica è citata in diverse pubblicazioni di settore tra cui troviamo “Netherlands, Comments from 

the Netherlands to some information provided by Eurofer, 2007”, “Eurofer, Update technique Use of 

residues in the sinter plant, 2007” e “Endemann, Dust, scale and sludge generation and utilisation in 

German steelworks, Stahl und Eisen, 2006”. Inoltre, sempre all’interno dello stesso BREF viene citato, come 

esempio di implementazione della tecnica, lo stabilimento DK Recycling, Duisburg in Germania, inoltre, lo 

stesso BREF, riferisce che tale tecnica è largamente utilizzata nella grande maggioranza degli impianti di 

sinterizzazione del mondo. Alcuni di questi sono di seguito riportati: 

- Arcelor Mittal, Bremen, Germania; 

- Rogesa, Dillinghen, Germania; 

- Voestalpine, Linz e Donawitz, Austria; 

- Tata Steel, Ijmuiden, Olanda; 

- Arcelor Mittal, Gijon, Spagna; 

- Tata Steel, Port Talbot, Inghilterra; 

- Arcelor Mittal, Dunkerque e Fos Sur Mer, Francia. 

 



 

Art. 184-bis, comma 1, let. d): 

“L’ulteriore utilizzo è legale, ossia la sostanza o l’oggetto soddisfa, per l’utilizzo specifico, tutti i requisiti 

pertinenti riguardanti i prodotti e la protezione della salute e dell’ambiente e non porterà a impatti 

complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana”. 

L’utilizzo delle scaglie ferrose è certamente legale in quanto lo stesso è riconosciuto dal Decreto BAT (D.M. 

31 GENNAIO 2005) indicante le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e l’utilizzazione delle 

migliori tecniche disponibili” oltre che, come visto in precedenza, dalla Decisione di Esecuzione Europea 

2012/135/UE (BAT conclusions) nonché da quanto già oggi previsto nella vigente AIA dello stabilimento 

ILVA di Taranto (DVA_DEC-2011-0000450  del 04/08/2011). 

Con riferimento al D.M. 31 gennaio 2005 contenente le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e 

l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili”, è opportuno riportare di seguito quanto descritto, in 

proposito al riutilizzo dei fanghi attivi di depurazione di supero, al paragrafo 1 Omogeneizzazione e 

miscelazione dei materiali della sezione 4.2.2: 

 

 “I materiali da agglomerare devono essere preventivamente omogeneizzati, prima di essere inviati alla 

macchina di agglomerazione. Ciò viene realizzato stratificando i vari materiali costituenti la miscela 

(minerali di ferro, polverino d’altoforno, scaglie di laminazione, additivi – come ad esempio calcare, olivina 

– residui e materiali da riciclare, ecc …) in appositi cumuli di omogeneizzazione, localizzati generalmente in 

un’area prossima all’impianto di agglomerazione.” 

 

Inoltre nella sezione 4.2.4 dedicata all’ acciaieria sempre del D.M. 31 gennaio 2005 è riportato: 

 

“I principali residui solidi, determinati nel normale svolgimento del processo descritto (produzione acciaio), 

sono costituiti da scorie di acciaieria e da scorie derivanti dai trattamenti ghisa e acciaio, dalle scaglie e dai 

fanghi derivanti dai sistemi di trattamento dei reflui e da polveri derivanti dai sistemi depolverazione a 

secco. In larga misura si tratta di residui recuperati sia in acciaieria che in agglomerato. …” 

 

Infine nella sezione 4.4 dedicata alla laminazione a caldo sempre del D.M. 31 gennaio 2005 è riportato: 

 

“I principali residui nel normale esercizio sono costituiti dalle scaglie di laminazione, residui oleosi, rottame, 

polveri derivanti dai sistemi di depurazione a secco che vengono, sin dove possibile, riciclati. …” 

 

 

L’utilizzo di questo materiale nella miscela di agglomerazione, in considerazione  dell’alto tenore di FeO e 

comunque di ferro in generale, comporta la riduzione dei consumi di minerali di ferro magnetitici (con un 

rapporto di sostituzione di 1 a 3). Inoltre una caratteristica dei minerali magnetitici è quella di richiedere un 

basso consumo di energia termica durante la sinterizzazione a caldo, quindi ne deriva una riduzione del 

consumo di coke breeze (vedi analisi merceologiche in allegato). Tutto ciò mette in evidenza come detto 

materiale è considerabile, per la produzione agglomerato, alla stregua delle materie utilizzate. 

 

In merito ai requisiti riguardanti la protezione della salute e dell’ambiente si riportano le seguenti 

precisazioni e si rimanda alle analisi qualitative riportate in allegato. 

Criteri di valutazione 



 

Sono state effettuate verifiche tecniche finalizzate a classificare le scaglie ferrose, considerate 

“sottoprodotto” ai sensi dell’art. 184-bis del D.Lgs. n°152/2006 e s.m.i., secondo quanto disposto dalla 

normativa italiana ed europea di riferimento inerente la classificazione, l’etichettatura e l’imballaggio dei 

preparati pericolosi (D. Lgs. n. 65 del 2003). 

A tal fine, il materiale sottoposto a verifica viene considerato preparato (miscela) composto da due o più 

sostanze. Le valutazioni di merito sono eseguite in funzione di analisi quali/quantitative su campioni “tal 

quale”.  

 

Proprietà tossicologiche 

Una miscela è classificata pericolosa per la salute qualora al suo interno siano presenti uno o più ingredienti 

classificati pericolosi, la sommatoria delle cui concentrazioni superi almeno lo 0.1% in peso, corrispondente 

cioè a 1000 ppm. Tale percentuale minima fa riferimento alle classificazioni più severe per la salute umana, 

del tipo cancerogeno e mutageno, secondo quanto previsto dal D.Lgs. n. 65/03 e smi. 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. Le sostanze cancerogene prese in 

considerazione sono riportate nella tabella seguente:  

 

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (ppm) 

Ossidi di metalli pesanti classificati cancerogeni in 

categoria 1 e 2 (nichel, cadmio, arsenico, cromo, 

berillio).  

47,15 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Benzene < limite di rilevabilità 

Cloruro di vinile  < limite di rilevabilità 

 

Totale  47,15 

 

La sommatoria delle concentrazioni è inferiore al limite per la classificazione che è pari a 1000 ppm.  



 

Inoltre, le concentrazioni di tutti gli ingredienti evidenziate dall’analisi escludono il raggiungimento di 

alcuna soglia di classificazione del preparato. 

 

Proprietà eco-tossicologiche 

Una miscela risulta classificata pericolosa per l’ambiente qualora al suo interno siano presenti uno o più 

ingredienti classificati pericolosi per l’ambiente acquatico, la cui sommatoria superi la soglia prevista dal 

tipo di classificazione, secondo D.Lgs. n.65/03 e smi. 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo, che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. 

Le sostanze pericolose per l’ambiente acquatico prese in considerazione sono state:  

 

 

 

 

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (totale, ppm) 

Zinco ossido 62,67 

Piombo ossido 14,33 

Mercurio < limite di rilevabilità 

Tallio ossido < limite di rilevabilità 

Rame ossido 48,11 

Nichel ossido 47,15 

Cadmio ossido < limite di rilevabilità 

Arsenico ossido < limite di rilevabilità 

Cromo ossido (VI) < limite di rilevabilità 



 

Selenio ossido < limite di rilevabilità 

Vanadio ossido 38,87 

Cobalto ossido 3,26 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Cianuri < limite di rilevabilità 

PCB < limite di rilevabilità 

Fenoli clorurati < limite di rilevabilità 

Solventi organici clorurati < limite di rilevabilità 

 

Totale  214,39 

 

Il valore soglia da superare per  poter classificare la miscela “pericolosa per l’ambiente acquatico” del tipo 

più cautelativo, e cioè R52/53, è dello 0.25%, corrispondente a 2500 ppm.  

La sommatoria delle sostanze indicate precedentemente è di circa 214 ppm. Tale concentrazione non porta 

alla classificazione di pericolosità per l’ambiente acquatico. 

Il risultato della verifica viene di seguito dettagliato in termini di classificazione del preparato (miscela), frasi 

di rischio, frasi di consiglio e simboli di pericolo. 

Sottoprodotto verificato: Scaglie ferrose 

Classificazione: Non classificato pericoloso 

Frasi di rischio: nessuna 

Frasi di consiglio: nessuna 

Simbolo di pericolo: nessuno 

Conclusioni: Le scaglie ferrose non sono classificate pericolose per la salute e per l’ambiente secondo i 

criteri fissati dal D. Lgs. N. 65 del 2003. 

 



 

Ritornando al requisito di cui all’art. 184-bis, comma 1, let. d), e più precisamente all’inciso “… e non 

porterà a impatti complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana” risulta opportuno precisare 

quanto di seguito riportato. 

Per le scaglie ferrose reimmesse nel ciclo di produzione agglomerato e più precisamente ricircolate, insieme 

alle materie prime, nei cumuli di omogeneizzato che alimentano l’impianto di sinterizzazione, si può 

ragionevolmente affermare che le possibili vie di influenza verso l’ambiente esterno sono rappresentate da: 

- emissioni convogliate in atmosfera derivanti dal processo di sinterizzazione; 

- eventuale trasporto su strada del materiale se lo stesso fosse inviato a smaltimento in discarica. 

 

A riguardo delle emissioni in atmosfera è opportuno ricordare che oltre alle scaglie ferrose, anche i 

sottoprodotti polverino di coke da spegnimento/depolverazione, ferrosi, mix fanghi d’altoforno e di 

acciaieria vengono riutilizzati nell’impianto di sinterizzazione. Si sono andate a verificare le prestazioni 

emissive al camino della sinterizzazione in diversi periodi temporali nei quali sono stati utilizzati e non i 

suddetti materiali (relativamente agli inquinanti tipici e oggetto dell’attuale monitoraggio in continuo). 

Sono stati visionati i dati emissivi del periodo dal 16 gennaio al 8 febbraio 2009 in cui non sono state 

utilizzate le scaglie ferrose. I valori emissivi suddetti sono sintetizzati nella tabella di seguito riportata. 

 

 

Periodo utilizzo 
Condizione 

utilizzo sottoprodotti 

Concentrazione (mg/Nmc) 

Polveri NOx SOx 

Media periodo 16/01-8/02 2009 No Scaglie ferrose 30,50 130,95 150,83 

Media periodo 22-24 ottobre 2012 Utilizzate 13,99 182,19 184,20 

 

Come si può evincere dai dati riportati nella suddetta tabella le presentazioni emissive della sinterizzazione, 

per il processo di produzione agglomerato, non subiscono variazioni significative (non vi sono aggravi) in 

relazione all’utilizzo delle scaglie ferrose. Quindi il loro utilizzo, dal punto di vista emissivo, non comporta 

impatti negati sull’ambiente o sulla salute umana. 

Sicuramente è necessario fare riferimento a quelle che sono le emissioni dal camino associato al processo 

di sinterizzazione. Detto punto di emissione (E312) è oggetto di monitoraggi per la verifica di conformità 

rispetto ai limiti emissivi previsti in AIA. Dalle rilevazioni ad oggi effettuate si evidenzia come tutti i limiti 

prescritti dalla vigente AIA siano rispettati (ad es. il limite di 0,4 ngTEQ/Nmc per PCDD/F). Per l’evidenza 

oggettiva dei livelli emissivi monitorati al camino E312 si rimanda alla più completa documentazione 

analitica già inviata con nota ILVA Dir. 179 del 28.09.2012. 

In merito all’eventuale trasporto su strada del materiale, se lo stesso fosse inviato a smaltimento in 

discarica, è evidente come l’applicazione della tecnica di ricircolo del suddetto materiale, così come 

richiesto alle BAT 29, 30, 31 e 82 delle Bat conclusions, permette l’eliminazione del rischio di 



 

contaminazione del suolo a causa di un eventuale sversamento dovuto ad inconvenienti/incidenti durante i 

trasferimenti. Se lo smaltimento dovesse avvenire in discariche esterne allo stabilimento questo rischio si 

potrebbe avere su scala nazionale e quindi su suolo pubblico. Inoltre si evita il consumo di volumi negli 

impianti ricettori in seguito ad uno smaltimento di un materiale che ha ancora un valore come materia 

prima. 

 

In definitiva anche per l’ultima condizione suddetta è evidente che il riutilizzo delle scaglie ferrose, così 

come previsto dalle norme nazionali ed internazionali, non comporta impatti negativi sull’ambiente e sulla 

salute umana. 

 

In conclusione le scaglie ferrose, strutturalmente ed organicamente utilizzate nell’ambito del processo di 

produzione agglomerato, possono essere annoverate nella categoria dei sottoprodotti in quanto 

soddisfano in punto di fatto tutte le condizioni fissate dall’art. 184-bis del D.Lgs. n°152/2006 e s.m.i.. 
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Scheda Torbide di Acciaieria 

Art. 184-bis, comma 1, let. a): 

“La sostanza o l’oggetto è originato da un processo di produzione di cui costituisce parte integrante, e il cui 

scopo primario non è la produzione di tale sostanza od oggetto”. 

Nel processo di formazione della miscela omogenea per la produzione agglomerato vengono utilizzate le 

torbide originate dal lavaggio ad umido, per abbattimento polveri, del gas di acciaieria. 

 

In sintesi le torbide di acciaieria vengono originate durante il processo di produzione acciaio inserito nel 

ciclo siderurgico. Naturalmente gli scopi primari del suddetto processo è la produzione di acciaio. 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. b): 

“È certo che la sostanza o l’oggetto sarà utilizzato, nel corso dello stesso o di un successivo processo di 

produzione o di utilizzazione, da parte del produttore o di terzi”. 

Il riutilizzo di tale materiale  è certo e di questo se ne ha evidenza non solo per i quantitativi riutilizzati nel 

primo semestre 2012, che ammontano a circa 72712 ton, ma anche per il fatto che questo viene riutilizzato, 

assicurando altresì una continuità del processo produttivo, in un impianto che risulta essere parte 

integrante del ciclo integrale presente nel sito di Taranto. 

Come detto in precedenza le torbide, in arrivo dall’acciaieria tramite condotta, vengono impiegate nel  

processo di umidificazione della miscela di omogenizzato che successivamente va ad alimentare l’impianto 

di agglomerazione (sinterizzazione) dello stabilimento ILVA di Taranto attraverso la ripresa dai cumuli, in 

maniera identica a quella prevista per l’utilizzo delle materie prime. 

Il riutilizzo delle torbide di acciaieria è indicato come migliore tecnica disponibile nel documento BAT 

Conclusions e più precisamente alle BAT 29, 30, 31 e 82 di seguito riportate. 

BAT 29, 30 e 31 

 



 

 
 

 
 

BAT 82 

 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. c): 

“La sostanza o l’oggetto può essere utilizzato direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla 

normale pratica industriale”. 

Il suddetto materiale è utilizzato direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla normale 

pratica industriale intendendo con tale terminologia “i trattamenti in grado di far perdere al sottoprodotto 



 

la sua identità ovvero siano necessari per un successivo impiego in un processo produttivo o per il suo 

consumo” (Cass. Pen. Sez. III sent. 04/12/2007, n. 14323). 

A dare evidenza dell’utilizzo diretto del materiale sopra riportato,  senza alcun ulteriore trattamento 

diverso dalla normale pratica industriale, vi è tutto ciò che è stato riportato per l’esplicitazione della 

rispondenza al requisito di cui alla lettera b). Infatti per le torbide di acciaieria si ribadisce che le stesse 

vengono riprese tal quali dal cumulo di omogeneizzato insieme alle materie prime e vanno ad alimentare 

l’impianto di agglomerazione attraverso le macchine di ripresa. 

Il materiale, quindi, non subisce alcun trattamento, una volta generatosi, prima di essere reimmesso, alla 

stregua delle materie prime, all’interno dell’impianto di sinterizzazione. 

Infatti non è configurabile certamente come trattamento l’unione dello stesso alle materie prime atto a 

formare il cumulo di carica dell’agglomerato. 

Il processo produttivo cui questo materiale è destinato è certamente una normale pratica industriale nella 

produzione di acciaio da ciclo integrale (produzione agglomerato). 

Risulta importante far notare come tale pratica industriale sia più volte citata all’interno del “Best Available 

Techniques (BAT) Reference Document for Iron and Steel Production IPPC” del 2012. 

Più precisamente la stessa è riportata, per gli impianti di agglomerazione, al paragrafo 3.3.4 del suddetto 

BREF 2012 come una pratica intergrata alle fasi di caricamento degli impianti di sinterizzazione. In questo 

documento è messa in evidenza la valenza di questi materiali (utilizzati in mix) alla stregua delle materie 

prime. Per completezza si riporta di seguito lo stralcio del suddetto paragrafo del BREF. 

 

 

 

Questa tecnica è citata in diverse pubblicazioni di settore tra cui troviamo “Netherlands, Comments from 

the Netherlands to some information provided by Eurofer, 2007”, “Eurofer, Update technique Use of 

residues in the sinter plant, 2007” e “Endemann, Dust, scale and sludge generation and utilisation in 



 

German steelworks, Stahl und Eisen, 2006”. Inoltre, sempre all’interno dello stesso BREF viene citato, come 

esempio di implementazione della tecnica, lo stabilimento DK Recycling, Duisburg in Germania, inoltre, lo 

stesso BREF, riferisce che tale tecnica è largamente utilizzata nella grande maggioranza degli impianti di 

sinterizzazione del mondo. Alcuni di questi sono di seguito riportati: 

- Arcelor Mittal, Bremen, Germania; 

- Rogesa, Dillinghen, Germania; 

- Voestalpine, Linz e Donawitz, Austria; 

- Tata Steel, Ijmuiden, Olanda; 

- Arcelor Mittal, Gijon, Spagna; 

- Tata Steel, Port Talbot, Inghilterra; 

- Arcelor Mittal, Dunkerque e Fos Sur Mer, Francia. 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. d): 

“L’ulteriore utilizzo è legale, ossia la sostanza o l’oggetto soddisfa, per l’utilizzo specifico, tutti i requisiti 

pertinenti riguardanti i prodotti e la protezione della salute e dell’ambiente e non porterà a impatti 

complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana”. 

L’utilizzo delle torbide di acciaieria è certamente legale in quanto lo stesso è riconosciuto dal Decreto BAT 

(D.M. 31 GENNAIO 2005) indicante le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e l’utilizzazione delle 

migliori tecniche disponibili” oltre che, come visto in precedenza, dalla Decisione di Esecuzione Europea 

2012/135/UE (BAT conclusions) nonché da quanto già oggi previsto nella vigente AIA dello stabilimento 

ILVA di Taranto (DVA_DEC-2011-0000450  del 04/08/2011). 

Con riferimento al D.M. 31 gennaio 2005 contenente le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e 

l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili”, è opportuno riportare di seguito quanto descritto, in 

proposito al riutilizzo dei fanghi attivi di depurazione di supero, al paragrafo 3 Bilancio complessivo di 

materia ed energia della sezione 4.2.2: 

 

 “I principali residui nel normale esercizio sono costituiti dalle polveri derivanti dai sistemi di depolverazione 

a secco, dai fanghi derivanti dai sistemi di depurazione ad umido ove utilizzati che vengono sin dove 

possibile, riciclati allo stesso impianto di agglomerazione … ” 

 

Inoltre nella sezione 4.2.3 dedicata all’altoforno sempre del D.M. 31 gennaio 2005 è riportato: 

 

“I residui solidi determinati nelle fasi del processo di produzione descritto (produzione ghisa) sono in larga 

misura recuperati con operazioni di riciclo; … ; i fanghi derivanti dai sistemi di depurazione ad umido e 

dalle polveri raccolte dai sistemi di depurazione a secco vengono riciclati negli impianti di 

agglomerazione e/o bricchettaggio. …” 

 

Infine nella sezione 4.2.4 dedicata all’acciaieria sempre del D.M. 31 gennaio 2005 è riportato: 



 

 

“I principali residui solidi, determinati nel normale svolgimento del processo descritto (produzione acciaio), 

sono costituiti da scorie di acciaieria e da scorie derivanti dai trattamenti ghisa e acciaio, dalle scaglie e dai 

fanghi derivanti dai sistemi di trattamento dei reflui e da polveri derivanti dai sistemi depolverazione a 

secco. In larga misura si tratta di residui recuperati sia in acciaieria che in agglomerato. …” 

 

L’utilizzo di questo materiale nella miscela di agglomerazione, in considerazione  della sua elevata umidità, 

permette la riduzione dei consumi di acqua (con un rapporto di sostituzione di 0,85 a 1 ). Inoltre permette 

una riduzione del consumo di minerali di ferro per la presenza di Fe (vedi analisi merceologiche in allegato 

2). Tutto ciò mette in evidenza come detto materiale è considerabile, per la produzione agglomerato, alla 

stregua delle materie utilizzate. 

 

In merito ai requisiti riguardanti la protezione della salute e dell’ambiente, avendo le torbide  caratteristiche 

analoghe ai fanghi di acciaieria, differenti unicamente da questi per il tenore di umidità, i criteri di 

valutazioni, secondo quanto disposto dalla normativa italiana ed europea di riferimento inerente la 

classificazione, l’etichettatura e l’imballaggio dei preparati pericolosi (D. Lgs. n. 65 del 2003), e le conclusioni 

alle quali si è giunti sono le medesime per entrambe le tipologie. Per i dettagli, quindi, si faccia riferimento 

alla ” Scheda Mix di Fanghi e Polveri di Acciaieria e di Altoforno”. 

 

Inoltre, ritornando al requisito di cui all’art. 184-bis, comma 1, let. d), e più precisamente all’inciso “… e non 

porterà a impatti complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana” risulta opportuno precisare 

quanto di seguito riportato. 

Per le torbide di acciaieria reimmessi nel ciclo di produzione agglomerato e più precisamente ricircolati, 

insieme alle materie prime, nei cumuli di omogeneizzato che alimentano l’impianto di sinterizzazione, si 

può ragionevolmente affermare che le possibili vie di influenza verso l’ambiente esterno sono 

rappresentate da: 

- emissioni convogliate in atmosfera derivanti dal processo di sinterizzazione; 

- eventuale trasporto su strada del materiale se lo stesso fosse inviato a smaltimento in discarica. 

 

A riguardo delle emissioni in atmosfera, si faccia riferimento alla verifica delle emissive al camino della 

sinterizzazione e alle conclusioni riportate nella” Scheda Mix di Fanghi e Polveri di Acciaieria e di Altoforno”. 

 

In merito, invece,  all’eventuale trasporto su strada del materiale, è evidente come l’applicazione della 

tecnica di ricircolo del suddetto materiale, così come richiesto alle BAT 29, 30, 31, e 82 delle Bat 

conclusions, permette l’eliminazione del rischio di contaminazione del suolo a causa di un eventuale 

sversamento dovuto ad inconvenienti/incidenti durante i trasferimenti. Si rammenta a tal proposito come 

tale rischio allo stato attuale è del tutto assente avvenendo il trasferimento del materiale all’impianto di 

sinterizzazione a mezzo condotta. 

 Inoltre si evita il consumo di volumi negli impianti ricettori in seguito ad uno smaltimento di un materiale 

che ha ancora un valore come materia prima. 



 

In definitiva il riutilizzo delle torbide di acciaieria, così come previsto dalle norme nazionali ed 

internazionali, non comporta impatti negativi sull’ambiente e sulla salute umana. 

 

In conclusione le torbide acciaieria, strutturalmente ed organicamente utilizzate nell’ambito del processo 

di produzione agglomerato, possono essere annoverate nella categoria dei sottoprodotti in quanto 

soddisfano in punto di fatto tutte le condizioni fissate dall’art. 184-bis del D.Lgs. n°152/2006 e s.m.i.. 
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Scheda ferrosi 

Art. 184-bis, comma 1, let. a): 

“La sostanza o l’oggetto è originato da un processo di produzione di cui costituisce parte integrante, e il cui 

scopo primario non è la produzione di tale sostanza od oggetto”. 

Nel processo di formazione della miscela omogenea per la produzione agglomerato vengono utilizzati 

anche i ferrosi (frazione 0-10) derivante dalla separazione magnetica  del residuo ferroso dalla frazione 

inerte delle scorie di acciaieria. 

Detti ferrosi si generano al termine del ciclo di produzione acciaio come descritto al D.M. 31/01/2005 al 

paragrafo 4.2.4. Infatti, come specificato nelle suddette Linee guide la scoria versata in paiole movimentate 

con carri ferroviari, dopo lo svuotamento delle stesse, viene raffreddata e successivamente inviata a 

deferrizzazione. La separazione dell’inerte dal ferroso (è a questo punto che si genera il sottoprodotto) ne 

consente il riutilizzo.  

La frazione inerte derivante dal processo di deferrizzazione è successivamente inviata all’attività di 

recupero ambientale presso la cava di stabilimento (CER 100202). 

Le frazioni ferrose con dimensioni superiori a 10 mm, sono inviate in acciaieria per il riutilizzo come carica 

nei convertitori con la stessa funzione del rottame di ferro. 

 In sintesi i materiali suddetti, destinati al processo di sinterizzazione e acciaieria, vengono originati durante 

il processo di produzione acciaio inserito nel ciclo siderurgico. Naturalmente lo scopo primario del suddetto 

processo è la produzione di acciaio. 

Art. 184-bis, comma 1, let. b): 

“È certo che la sostanza o l’oggetto sarà utilizzato, nel corso dello stesso o di un successivo processo di 

produzione o di utilizzazione, da parte del produttore o di terzi”. 

Il riutilizzo di tale materiale  è certo e di questo se ne ha evidenza non solo per i quantitativi riutilizzati nel 

2011, che ammontano a circa 20. 350 ton, ma anche per il fatto che questo viene riutilizzato, assicurando 

altresì una continuità del processo produttivo, in un impianto che risulta essere parte integrante del ciclo 

integrale presente nel sito di Taranto. 

Come detto in precedenza i ferrosi vengono alimentati nell’impianto di agglomerazione (sinterizzazione) 

dello stabilimento ILVA di Taranto automaticamente attraverso la ripresa dai cumuli di omogeneizzato, in 

maniera identica a quella prevista per l’utilizzo delle materie prime. 

Il loro riutilizzo è indicato come migliore tecnica disponibile nel documento BAT Conclusions e più 

precisamente alle BAT 29,30,31 e 82 di seguito riportate. 

 



 

 

 

 

 



 

Art. 184-bis, comma 1, let. c): 

“La sostanza o l’oggetto può essere utilizzato direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla 

normale pratica industriale”. 

Il suddetto materiale è utilizzato direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla normale 

pratica industriale intendendo con tale terminologia “i trattamenti in grado di far perdere al sottoprodotto 

la sua identità ovvero siano necessari per un successivo impiego in un processo produttivo o per il suo 

consumo” (Cass. Pen. Sez. III sent. 04/12/2007, n. 14323). 

Infatti il materiale in oggetto è ripreso dall’area di generazione, ed inserito, attraverso tamburi mescolatori, 

tal quale nel cumulo di omogeneizzato insieme alle materie prime, che va ad alimentare l’impianto di 

agglomerazione attraverso le macchine di ripresa. 

Il processo produttivo cui questo materiale è destinato, è certamente una normale pratica industriale nella 

produzione di acciaio da ciclo integrale (produzione agglomerato). 

Risulta importante far notare come tale pratica industriale sia più volte citata all’interno del “Best Available 

Techniques (BAT) Reference Document for Iron and Steel Production IPPC” del 2012. 

Più precisamente la stessa è riportata, per gli impianti di agglomerazione, al paragrafo 3.3.4 del suddetto 

BREF 2012 come una pratica intergrata alle fasi di caricamento degli impianti di sinterizzazione. In questo 

documento è messa in evidenza la valenza di questi materiali alla stregua delle materie prime. Per 

completezza si riporta di seguito lo stralcio del suddetto paragrafo del BREF. 

 

 

 

Questa tecnica è citata in diverse pubblicazioni di settore tra cui troviamo “Netherlands, Comments from 

the Netherlands to some information provided by Eurofer, 2007”, “Eurofer, Update technique Use of 

residues in the sinter plant, 2007” e “Endemann, Dust, scale and sludge generation and utilisation in 

German steelworks, Stahl und Eisen, 2006”. Inoltre, sempre all’interno dello stesso BREF viene citato, come 



 

esempio di implementazione della tecnica, lo stabilimento DK Recycling, Duisburg in Germania, inoltre, lo 

stesso BREF, riferisce che tale tecnica è largamente utilizzata nella grande maggioranza degli impianti di 

sinterizzazione del mondo. Alcuni di questi sono di seguito riportati: 

- Arcelor Mittal, Bremen, Germania; 

- Rogesa, Dillinghen, Germania; 

- Voestalpine, Linz e Donawitz, Austria; 

- Tata Steel, Ijmuiden, Olanda; 

- Arcelor Mittal, Gijon, Spagna; 

- Tata Steel, Port Talbot, Inghilterra; 

- Arcelor Mittal, Dunkerque e Fos Sur Mer, Francia. 

Art. 184-bis, comma 1, let. d): 

“L’ulteriore utilizzo è legale, ossia la sostanza o l’oggetto soddisfa, per l’utilizzo specifico, tutti i requisiti 

pertinenti riguardanti i prodotti e la protezione della salute e dell’ambiente e non porterà a impatti 

complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana”. 

Con riferimento al punto in questione,  è opportuno riportare di seguito quanto descritto al paragrafo 5.2.4 

del D.M. 31 gennaio 2005 contenente le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e l’utilizzazione 

delle migliori tecniche disponibili”, in relazione alla gestione dei residui:,  

 

“per quanto possibile si consiglia di adottare…..il riciclaggio dei residui e dei sottoprodotti riutilizzabili, tra 

cui principalmente il materiale ferroso, le scorie di acciaieria, le polveri derivanti dalla depurazione a secco, 

i fanghi derivanti dal sistema di depolverazione ad umido dei gas di acciaieria, …” 

 

L’utilizzo di questo materiale nella miscela di agglomerazione, in considerazione dell’alto tenore di CaO e 

dei contenuti di MgO e SiO2, comporta la riduzione dei consumi di fondente quali il calcare 0-3 mm (con un 

rapporto di sostituzione di 1 a 1). Inoltre risulta essere anche un apportatore di ferro e comunque un buon 

regolatore della ganga nel prodotto agglomerato . tutto ciò mette in evidenza come detto materiale è 

considerabile, per la produzione agglomerato, alla stregua delle  materie utilizzate. 

 

In merito ai requisiti riguardanti la protezione della salute e dell’ambiente si riportano le seguenti 

precisazioni e si rimanda alle analisi qualitative riportate in allegato. 

 

Criteri di valutazione 

Sono state effettuate  verifiche tecniche finalizzate a classificare il polverino coke di abbattimento e 

spegnimento, considerato “sottoprodotto” ai sensi dell’art. 184-bis del D.Lgs. n°152/2006 e s.m.i., secondo 

quanto disposto dalla normativa italiana ed europea di riferimento inerente la classificazione, 

l’etichettatura e l’imballaggio dei preparati pericolosi (D. Lgs. n. 65 del 2003). 



 

A tal fine, il materiale sottoposto a verifica viene considerato preparato (miscela) composto da due o più 

sostanze. Le valutazioni di merito sono eseguite in funzione di analisi quali/quantitative su campioni “tal 

quale”.  

 

Proprietà tossicologiche 

Una miscela è classificata pericolosa per la salute qualora al suo interno siano presenti uno o più ingredienti 

classificati pericolosi, la sommatoria delle cui concentrazioni superi almeno lo 0.1% in peso, corrispondente 

cioè a 1000 ppm. Tale percentuale minima fa riferimento alle classificazioni più severe per la salute umana, 

del tipo cancerogeno e mutageno, secondo quanto previsto dal D.Lgs. n. 65/03 e smi. 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. Le sostanze cancerogene prese in 

considerazione sono riportate nella tabella seguente:  

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (ppm) 

Ossidi di metalli pesanti classificati cancerogeni in 
categoria 1 e 2 (nichel).  

22,40 

Ossidi di metalli pesanti classificati cancerogeni in 
categoria 1 e 2 (cadmio, arsenico, cromo, berillio). 

< limite di rilevabilità 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Benzene < limite di rilevabilità 

Totale  22,40 

 

La sommatoria delle concentrazioni è inferiore al limite per la classificazione che è pari a 1000 ppm.  

Inoltre, le concentrazioni di tutti gli ingredienti evidenziate dall’analisi escludono il raggiungimento di 

alcuna soglia di classificazione del preparato. 

Proprietà eco-tossicologiche 

Una miscela risulta classificata pericolosa per l’ambiente qualora al suo interno siano presenti uno o più 

ingredienti classificati pericolosi per l’ambiente acquatico, la cui sommatoria superi la soglia prevista dal 

tipo di classificazione, secondo D.Lgs. n.65/03 e smi. 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo, che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. 

Le sostanze pericolose per l’ambiente acquatico prese in considerazione sono state:  

 



 

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (totale, ppm) 

Zinco ossido 242,97 

Piombo ossido 12,28 

Mercurio < limite di rilevabilità 

Tallio ossido 2,70 

Rame ossido 34,70 

Nichel ossido 22,40 

Cadmio ossido < limite di rilevabilità 

Arsenico ossido < limite di rilevabilità 

Cromo ossido (VI) < limite di rilevabilità 

Selenio ossido 7,60 

Vanadio ossido < limite di rilevabilità 

Cobalto ossido < limite di rilevabilità 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Cianuri < limite di rilevabilità 

PCB < limite di rilevabilità 

Fenoli clorurati < limite di rilevabilità 

 

Totale  322,65 

 

Il valore soglia da superare per  poter classificare la miscela “pericolosa per l’ambiente acquatico” del tipo 

più blanda, e cioè R52/53, è dello 0.25%, corrispondente a 2500 ppm.  

La sommatoria delle sostanze indicate precedentemente è di circa 320 ppm. Tale concentrazione non porta 

alla classificazione di pericolosità per l’ambiente acquatico. 

Il risultato della verifica viene di seguito dettagliato in termini di classificazione del preparato (miscela), frasi 

di rischio, frasi di consiglio e simboli di pericolo. 

Preparato verificato: Ferrosi 

Classificazione: Non classificato pericoloso 

Frasi di rischio: / 

Frasi di consiglio: / 



 

Simbolo di pericolo: / 

 

Conclusioni: I ferrosi non sono classificati pericolosi per la salute e per l’ambiente secondo i criteri fissati 

dal D. Lgs. N. 65 del 2003. 

 

Ritornando al requisito di cui all’art. 184-bis, comma 1, let. d), e più precisamente all’inciso “… e non 

porterà a impatti complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana” risulta opportuno precisare 

quanto di seguito riportato. 

A riguardo delle emissioni in atmosfera si sono andate a verificare le prestazioni emissive al camino della 

sinterizzazione in diversi periodi temporali nei quali sono stati utilizzati e non i suddetti materiali 

(relativamente agli inquinanti tipici e oggetto dell’attuale monitoraggio in continuo). Nello specifico sono 

stati visionati i dati emissivi del periodo 6-30 luglio 2012 in cui non stati utilizzati i ferrosi. I valori emissivi 

suddetti sono sintetizzati nella tabella di seguito riportata. 

Periodo utilizzo 
Condizione 

utilizzo sottoprodotti 

Concentrazione (mg/Nmc) 

Polveri NOx SOx 

Media periodo 6-30 luglio 2012 No ferrosi 16,33 189,26 212,71 

Media periodo 22-24 ottobre 2012  utilizzati 13,99 182,19 184,20 

 

Come si può evincere dai dati riportati nella suddetta tabella le presentazioni emissive della sinterizzazione, 

per il processo di produzione agglomerato, non subiscono variazioni in relazione all’utilizzo dei ferrosi. 

Quindi il suo utilizzo, dal punto di vista emissivo, non comporta impatti negati sull’ambiente o sulla salute 

umana. 

Inoltre, è stata analizzata l’eventuale influenza verso l’ambiente esterno qualora si dovesse effettuare un 

trasporto  su strada del materiale se lo stesso fosse inviato a smaltimento in discarica. 

In tali circostanze, è evidente come se lo smaltimento dovesse avvenire in discariche interne o esterne allo 

stabilimento si consumerebbero volumi utili negli impianti ricettori in seguito ad uno smaltimento di un 

materiale che ha ancora un valore come materia prima. 

In definitiva anche per l’ultima condizione suddetta è evidente che il riutilizzo del materiale, non comporta 

impatti negativi sull’ambiente e sulla salute umana. 

 

In conclusione i ferrosi strutturalmente ed organicamente utilizzati nell’ambito del processo di produzione 

agglomerato, possono essere annoverati nella categoria dei sottoprodotti in quanto soddisfano in punto 

di fatto tutte le condizioni fissate dall’art. 184-bis del D.Lgs. n°152/2006 e s.m.i.. 
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Scheda Polverino di coke da spegnimento e depolverazione 

Art. 184-bis, comma 1, let. a): 

“La sostanza o l’oggetto è originato da un processo di produzione di cui costituisce parte integrante, e il cui 

scopo primario non è la produzione di tale sostanza od oggetto”. 

Nel processo di formazione della miscela omogenea per la produzione agglomerato viene utilizzato anche il 

polverino di coke da spegnimento e depolverazione. 

Di seguito si riporta la descrizione della provenienza di detti materiali per singola tipologia. 

Polverino da spegnimento - durante la fase di spegnimento del coke, effettuato ad umido sotto apposite 

torri, si produce del particolato (“polverino di coke”) che viene trattenuto dalle persianine presenti sulla 

sommità delle torri. Un sistema di spruzzaggio ad acqua sulle persianine di trattenimento permette la loro 

pulizia dal particolato trattenuto che, convogliato nelle vasche di decantazione, viene riutilizzato negli 

impianti di sinterizzazione.  

 

Polverino di abbattimento -  Trattasi di polveri derivanti da sistemi di depolverazione raccolte, a seguito di 

lavaggio ciclico (ogni 20 min circa)  dei filtri a manica, in canalette dotate di spruzzatori ad acqua con 

successivo convogliamento nelle vasche di decantazione ubicate sotto le torri di spegnimento. 

 

In sintesi  i materiali suddetti, destinati al processo di sinterizzazione, vengono originati durante i processi 

di distillazione del fossile. Naturalmente scopo primario del suddetto processo è la produzione del coke. 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. b): 

“È certo che la sostanza o l’oggetto sarà utilizzato, nel corso dello stesso o di un successivo processo di 

produzione o di utilizzazione, da parte del produttore o di terzi”. 

Il riutilizzo di tale materiale  è certo e di questo se ne ha evidenza non solo per i quantitativi riutilizzati nel 

2011, che ammontano a circa 18.100 ton (da specifico 6kg\ton di coke), ma anche per il fatto che questo 

viene riutilizzato, assicurando altresì una continuità del processo produttivo, in un impianto che risulta 

essere parte integrante del ciclo integrale presente nel sito di Taranto. 

Come detto in precedenza le polveri vengono alimentate nell’impianto di agglomerazione (sinterizzazione) 

dello stabilimento ILVA di Taranto automaticamente attraverso la ripresa dai cumuli di omogeneizzato, in 

maniera identica a quella prevista per l’utilizzo delle materie prime. 

Il riutilizzo del polverino coke da spegnimento e depolverazione è indicato come migliore tecnica 

disponibile nel documento BAT Conclusions e più precisamente alle BAT 29, 30 e 31 di seguito riportate. 

 

 

 

 



 

BAT 29, 30 e 31 

 

 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. c): 

“La sostanza o l’oggetto può essere utilizzato direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla 

normale pratica industriale”. 

Il suddetto materiale è utilizzato direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla normale 

pratica industriale intendendo con tale terminologia “i trattamenti in grado di far perdere al sottoprodotto 

la sua identità ovvero siano necessari per un successivo impiego in un processo produttivo o per il suo 

consumo” (Cass. Pen. Sez. III sent. 04/12/2007, n. 14323). 

Infatti  il polverino in oggetto è ripreso dall’area di generazione, ed inserito nell’impianto di 

agglomerazione, insieme alle materie prime. 

Il processo produttivo cui questo materiale è destinato, è certamente una normale pratica industriale nella 

produzione di acciaio da ciclo integrale (produzione agglomerato). 

Risulta importante far notare come tale pratica industriale sia più volte citata all’interno del “Best Available 

Techniques (BAT) Reference Document for Iron and Steel Production IPPC” del 2012. 

Più precisamente la stessa è riportata, per gli impianti di agglomerazione, al paragrafo 3.3.4 del suddetto 

BREF 2012 come una pratica intergrata alle fasi di caricamento degli impianti di sinterizzazione. In questo 

documento è messa in evidenza la valenza di questi materiali alla stregua delle materie prime. Per 

completezza si riporta di seguito lo stralcio del suddetto paragrafo del BREF. 



 

 

 

 

Questa tecnica è citata in diverse pubblicazioni di settore tra cui troviamo “Netherlands, Comments from 

the Netherlands to some information provided by Eurofer, 2007”, “Eurofer, Update technique Use of 

residues in the sinter plant, 2007” e “Endemann, Dust, scale and sludge generation and utilisation in 

German steelworks, Stahl und Eisen, 2006”. Inoltre, sempre all’interno dello stesso BREF viene citato, come 

esempio di implementazione della tecnica, lo stabilimento DK Recycling, Duisburg in Germania, inoltre, lo 

stesso BREF, riferisce che tale tecnica è largamente utilizzata nella grande maggioranza degli impianti di 

sinterizzazione del mondo. Alcuni di questi sono di seguito riportati: 

- Arcelor Mittal, Bremen, Germania; 

- Rogesa, Dillinghen, Germania; 

- Voestalpine, Linz e Donawitz, Austria; 

- Tata Steel, Ijmuiden, Olanda; 

- Arcelor Mittal, Gijon, Spagna; 

- Tata Steel, Port Talbot, Inghilterra; 

- Arcelor Mittal, Dunkerque e Fos Sur Mer, Francia. 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. d): 

“L’ulteriore utilizzo è legale, ossia la sostanza o l’oggetto soddisfa, per l’utilizzo specifico, tutti i requisiti 

pertinenti riguardanti i prodotti e la protezione della salute e dell’ambiente e non porterà a impatti 

complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana”. 



 

L’utilizzo del polverino coke da spegnimento e depolverazione è certamente legale in quanto lo stesso è 

riconosciuto dal Decreto BAT (D.M. 31 GENNAIO 2005) indicante le “Linee guida recante i criteri per 

l’individuazione e l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili” oltre che, come visto in precedenza, 

dalla Decisione di Esecuzione Europea 2012/135/UE (BAT conclusions).  

Con riferimento al D.M. 31 gennaio 2005 contenente le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e 

l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili”, è opportuno riportare di seguito quanto descritto, in 

proposito al riutilizzo di tali materiali, al paragrafo  Bilancio complessivo di materia ed energia della sezione 

4.2.1: 

 

 “I principali residui nel normale esercizio sono costituiti dai fanghi derivanti dal sistema di trattamento dei 

reflui che vengono riciclati sul carbon fossile in alimentazione alle celle, il polverino di coke derivante dalla 

decantazione delle acque dello spegnimento  ad umido del coke che viene riutilizzato negli impianti di 

sinterizzazione dei minerali di ferro e le polveri di carbon fossile e coke  derivanti dai sistemi di 

depolverazione che vengono anch’esse riciclate…”. 

 

 

L’utilizzo di questi materiali nella miscela di agglomerazione, in considerazione  dell’alto tenore di carbonio, 

comporta la riduzione dei consumi di coke breeze 0-3 mm (con un rapporto di sostituzione di 1 a 0,85 - vedi 

analisi in allegato). Tutto ciò mette in evidenza come detto materiale è considerabile, per la produzione 

agglomerato, alla stregua delle materie utilizzate. 

 

In merito ai requisiti riguardanti la protezione della salute e dell’ambiente si riportano le seguenti 

precisazioni e si rimanda alle analisi qualitative riportate in allegato. 

 

Criteri di valutazione 

Sono state effettuate  verifiche tecniche finalizzate a classificare il polverino coke di abbattimento e 

spegnimento , considerato “sottoprodotto” ai sensi dell’art. 184-bis del D.Lgs. n°152/2006 e s.m.i., secondo 

quanto disposto dalla normativa italiana ed europea di riferimento inerente la classificazione, 

l’etichettatura e l’imballaggio dei preparati pericolosi (D. Lgs. n. 65 del 2003). 

A tal fine, il materiale sottoposto a verifica viene considerato preparato (miscela) composto da due o più 

sostanze. Le valutazioni di merito sono eseguite in funzione di analisi quali/quantitative su campioni “tal 

quale”.  

 

 

 

Proprietà tossicologiche 

Una miscela è classificata pericolosa per la salute qualora al suo interno siano presenti uno o più ingredienti 

classificati pericolosi, la sommatoria delle cui concentrazioni superi almeno lo 0.1% in peso, corrispondente 

cioè a 1000 ppm. Tale percentuale minima fa riferimento alle classificazioni più severe per la salute umana, 

del tipo cancerogeno e mutageno, secondo quanto previsto dal D.Lgs. n. 65/03 e smi. 



 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. Le sostanze cancerogene prese in 

considerazione sono riportate nella tabella seguente:  

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (ppm) 

Ossidi di metalli pesanti classificati cancerogeni in 
categoria 1 e 2 (nichel).  

9,16 

Ossidi di metalli pesanti classificati cancerogeni in 
categoria 1 e 2 (cadmio, arsenico, cromo, berillio). 

< limite di rilevabilità 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) 0,61 

Benzene < limite di rilevabilità 

Cloruro di vinile  < limite di rilevabilità 

 

Totale  9,77 

 

La sommatoria delle concentrazioni è inferiore al limite per la classificazione che è pari a 1000 ppm.  

Inoltre, le concentrazioni di tutti gli ingredienti evidenziate dall’analisi escludono il raggiungimento di 

alcuna soglia di classificazione del preparato. 

 

Proprietà eco-tossicologiche 

Una miscela risulta classificata pericolosa per l’ambiente qualora al suo interno siano presenti uno o più 

ingredienti classificati pericolosi per l’ambiente acquatico, la cui sommatoria superi la soglia prevista dal 

tipo di classificazione, secondo D.Lgs. n.65/03 e smi. 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo, che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. 

Le sostanze pericolose per l’ambiente acquatico prese in considerazione sono state:  

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (totale, ppm) 

Zinco ossido 34,73 



 

Piombo ossido 3,56 

Mercurio < limite di rilevabilità 

Tallio ossido < limite di rilevabilità 

Rame ossido 13,63 

Nichel ossido 9,16 

Cadmio ossido < limite di rilevabilità 

Arsenico ossido < limite di rilevabilità 

Cromo ossido (VI) < limite di rilevabilità 

Selenio ossido < limite di rilevabilità 

Vanadio ossido 6,42 

Cobalto ossido 4,96 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Cianuri < limite di rilevabilità 

PCB < limite di rilevabilità 

Fenoli clorurati < limite di rilevabilità 

Solventi organici clorurati < limite di rilevabilità 

 

Totale  72,46 

 

Il valore soglia da superare per  poter classificare la miscela “pericolosa per l’ambiente acquatico” del tipo 

più blanda, e cioè R52/53, è dello 0.25%, corrispondente a 2500 ppm.  

La sommatoria delle sostanze indicate precedentemente è di circa 75 ppm. Tale concentrazione non porta 

alla classificazione di pericolosità per l’ambiente acquatico. 

Il risultato della verifica viene di seguito dettagliato in termini di classificazione del preparato (miscela), frasi 

di rischio, frasi di consiglio e simboli di pericolo. 

Preparato verificato: Polverino  di coke da spegnimento e depolverazione 

Classificazione: Non classificato pericoloso 

Frasi di rischio: / 

Frasi di consiglio: / 



 

Simbolo di pericolo: / 

Conclusioni: Le polveri di coke da spegnimento e depolverazione non sono classificate pericolose per la 

salute e per l’ambiente secondo i criteri fissati dal D. Lgs. N. 65 del 2003. 

Ritornando al requisito di cui all’art. 184-bis, comma 1, let. d), e più precisamente all’inciso “… e non 

porterà a impatti complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana” risulta opportuno precisare 

quanto di seguito riportato. 

A riguardo delle emissioni in atmosfera si sono andate a verificare le prestazioni emissive al camino della 

sinterizzazione in diversi periodi temporali nei quali sono stati utilizzati e non i suddetti materiali 

(relativamente agli inquinanti tipici e oggetto dell’attuale monitoraggio in continuo). Nello specifico sono 

stati visionati i dati emissivi del periodo 18-21 ottobre 2012 in cui non è stato utilizzato il polverino di coke 

da spegnimento/depolverazione. I valori emissivi suddetti sono sintetizzati nella tabella di seguito riportata. 

 

Periodo utilizzo 
Condizione 

utilizzo sottoprodotti 

Concentrazione (mg/Nmc) 

Polveri NOx SOx 

Media periodo 18-21 ottobre 2012 No polverino coke 13,45 195,09 209,47 

Media periodo 22-24 ottobre 2012 utilizzato 13,99 182,19 184,20 

 

 

Come si può evincere dai dati riportati nella suddetta tabella le presentazioni emissive della sinterizzazione, 

per il processo di produzione agglomerato, non subiscono variazioni in relazione all’utilizzo del polverino 

coke da spegnimento e depolverazione. Quindi il suo utilizzo, dal punto di vista emissivo, non comporta 

impatti negati sull’ambiente o sulla salute umana. 

Inoltre, è stata analizzata l’eventuale influenza verso l’ambiente esterno qualora si dovesse effettuare un 

trasporto  su strada del materiale se lo stesso fosse inviato a smaltimento in discarica. 

In tali circostanze, è evidente come l’applicazione della tecnica di ricircolo del suddetto mix, così come 

richiesto alle BAT 29, 30 e  31, delle Bat conclusions, permette l’eliminazione del rischio di contaminazione 

del suolo a causa di un eventuale sversamento dovuto ad inconvenienti/incidenti durante i trasferimenti. Se 

lo smaltimento dovesse avvenire in discariche esterne allo stabilimento questo rischio si potrebbe avere su 

scala nazionale e quindi su suolo pubblico. Inoltre si evita il consumo di volumi negli impianti ricettori in 

seguito ad uno smaltimento di un materiale che ha ancora un valore come materia prima. 

 

In definitiva anche per l’ultima condizione suddetta è evidente che il riutilizzo del polverino, così come 

previsto dalle norme nazionali ed internazionali, non comporta impatti negativi sull’ambiente e sulla salute 

umana. 

 



 

In conclusione il polverino coke da spegnimento e depolverazione strutturalmente ed organicamente 

utilizzato nell’ambito del processo di produzione agglomerato, può essere annoverato nella categoria dei 

sottoprodotti in quanto soddisfa in punto di fatto tutte le condizioni fissate dall’art. 184-bis del D.Lgs. 

n°152/2006 e s.m.i.. 
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Scheda Fanghi attivi di depurazione di supero 

Art. 184-bis, comma 1, let. a): 

“La sostanza o l’oggetto è originato da un processo di produzione di cui costituisce parte integrante, e il cui 

scopo primario non è la produzione di tale sostanza od oggetto”. 

La depurazione del gas coke comporta la produzione di un refluo che, dopo essere stato trattato in colonne 

di strippaggio dell’ammoniaca, viene sottoposto a un processo di depurazione di tipo biologico a fanghi 

attivi costituito da: 

- 1 vasca di stoccaggio; 

- 1 vasca di omogeneizzazione; 

- 1 vasca di ossidazione; 

- 3 chiarificatori circolari con raschiafanghi; 

- 2 vasche di ispessimento fanghi. 

Il processo di depurazione prevede una fase di omogeneizzazione, una di ossidazione mediante fanghi attivi 

ricchi di batteri specializzati nella rimozione delle sostanze organiche presenti nel refluo e una fase di 

sedimentazione in cui i fanghi attivi vengono raccolti e ricircolati nella vasca di ossidazione, mentre le acque 

chiarificate vengono immesse nel sistema fognario. I fanghi non ricircolati nella vasca di ossidazione 

vengono pompati sui nastri fossile cha alimentano le celle delle batterie dei forni. 

In sintesi il materiale viene originato durante la fase di trattamento biologico a fanghi attivi inserito nel 

processo di depurazione del gas coke (gas prodotto dalla distillazione del fossile in cokeria). Naturalmente 

lo scopo primario del processo di distillazione del fossile è la produzione del coke. 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. b): 

“È certo che la sostanza o l’oggetto sarà utilizzato, nel corso dello stesso o di un successivo processo di 

produzione o di utilizzazione, da parte del produttore o di terzi”. 

Il riutilizzo di tale materiale  è certo e di questo se ne ha evidenza non solo per i quantitativi riutilizzati nel 

2011, che ammontano a 4.534 mc, ma anche per il fatto che questo viene riutilizzato, assicurando altresì 

una continuità del processo produttivo, nello stesso processo di produzione del coke. 

Come detto in precedenza i fanghi vengono alimentati automaticamente nelle celle di distillazione del 

fossile attraverso gli stessi nastri fossile. 

Il riutilizzo dei fanghi attivi di depurazione di supero è indicato come migliore tecnica disponibile nel 

documento BAT Conclusions e più precisamente alla BAT 57 di seguito riportata. 

 

BAT 57 



 

 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. c): 

“La sostanza o l’oggetto può essere utilizzato direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla 

normale pratica industriale”. 

Il suddetto materiale è utilizzate direttamente senza alcun ulteriore trattamento diverso dalla normale 

pratica industriale intendendo con tale terminologia “i trattamenti in grado di far perdere al sottoprodotto 

la sua identità ovvero siano necessari per un successivo impiego in un processo produttivo o per il suo 

consumo” (Cass. Pen. Sez. III sent. 04/12/2007, n. 14323). 

A dare evidenza dell’utilizzo diretto dei materiali soprariportati,  senza alcun ulteriore trattamento diverso 

dalla normale pratica industriale, vi è tutto ciò che è stato riportato per l’esplicitazione della rispondenza al 

requisito di cui alla lettera b). Infatti per i “Fanghi attivi di depurazione di supero” si ribadisce che gli stessi 

vengono unicamente ripresi ed inseriti tal quali nelle celle di distillazione del fossile delle batterie di forni a 

coke. 

I fanghi attivi di depurazione di supero, come detto in precedenza, non subiscono alcun trattamento, una 

volta generatisi, prima di essere reimmessi, alla stregua delle materie prime, all’interno delle celle di 

distillazione. 

Infatti non è configurabile certamente come trattamento il trasporto degli stessi su nastro trasportatore. Lo 

stesso trasporto viene operato con le materie prime. 

Il processo produttivo cui questo materiale è destinato è certamente una normale pratica industriale nella 

produzione di acciaio da ciclo integrale (produzione coke metallurgico). 

Risulta importante far notare come tale pratica industriale sia più volte citata all’interno del “Best Available 

Techniques (BAT) Reference Document for Iron and Steel Production IPPC” del 2012. 

Più precisamente la stessa è riportata al paragrafo 5.3.21 del suddetto BREF 2012 come una pratica 

intergrata alle tecniche di trattamento biologico delle acque reflue derivanti dal processo di distillazione del 

fossile. La stessa è citata anche attraverso la fonte tedesca “Germany, Nitrification-denitrification concept 

in the biological treatment plant for coke oven waste water, 2007”. Inoltre, sempre all’interno dello stesso 

BREF viene citato, come esempio di implementazione della tecnica, lo stabilimento Corus, IJmuiden, in 

Olanda, con riferimenti datati già al 2009. 

 

 

Art. 184-bis, comma 1, let. d): 



 

“L’ulteriore utilizzo è legale, ossia la sostanza o l’oggetto soddisfa, per l’utilizzo specifico, tutti i requisiti 

pertinenti riguardanti i prodotti e la protezione della salute e dell’ambiente e non porterà a impatti 

complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana”. 

L’utilizzo dei fanghi attivi di depurazione di supero è certamente legale in quanto lo stesso è riconosciuto 

dal Decreto BAT (D.M. 31 GENNAIO 2005) indicante le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e 

l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili” oltre che, come visto in precedenza, dalla Decisione di 

Esecuzione Europea 2012/135/UE (BAT conclusions) nonché da quanto già oggi previsto nella vigente AIA 

dello stabilimento ILVA di Taranto (DVA_DEC-2011-0000450  del 04/08/2011). 

Con riferimento al D.M. 31 gennaio 2005 contenente le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e 

l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili”, è opportuno riportare di seguito quanto descritto, in 

proposito al riutilizzo dei fanghi attivi di depurazione di supero, al paragrafo 7 sezione Bilancio complessivo 

di materia ed energia: 

 

“I principali residui nel normale esercizio sono costituiti dai fanghi derivanti dal sistema di trattamento dei 

reflui che vengono riciclati sul carbon fossile in alimentazione alle celle, il polverino di coke derivante dalla 

decantazione delle acque dello spegnimento ad umido del coke che viene riutilizzato negli impianti di 

sinterizzazione dei minerali di ferro e le polveri di carbon fossile e coke derivanti dai sistemi di 

depolverazione, che vengono anch’esse riciclate. …” 

 

L’utilizzo dei fanghi attivi di depurazione di supero nella miscela di fossili caricata nelle celle di distillazione, 

in considerazione  dell’alto tenore di carbonio, comporta la riduzione dei consumi di fossile (con rapporto di 

sostituzione di 1 a 1 - vedi analisi in allegato). Tutto ciò mette in evidenza come detto materiale è 

considerabile, per la produzione coke, alla stregua delle materie utilizzate. 

 

In merito ai requisiti riguardanti la protezione della salute e dell’ambiente si riportano le seguenti 

precisazioni e si rimanda alle analisi qualitative riportate in allegato. 

Criteri di valutazione 

Sono state effettuate  verifiche tecniche finalizzate a classificare i fanghi attivi di supero, considerati 

“sottoprodotti” ai sensi dell’art. 184-ter del D.Lgs. n°152/2006 e s.m.i., secondo quanto disposto dalla 

normativa italiana ed europea di riferimento inerente la classificazione, l’etichettatura e l’imballaggio dei 

preparati pericolosi (D. Lgs. n. 65 del 2003). 

A tal fine, il materiale sottoposto a verifica viene considerato preparato (miscela) composto da due o più 

sostanze. Le valutazioni di merito sono eseguite in funzione di analisi quali/quantitative su campioni “tal 

quale”.  

Proprietà tossicologiche 

Una miscela è classificata pericolosa per la salute qualora al suo interno siano presenti uno o più ingredienti 

classificati pericolosi, la sommatoria delle cui concentrazioni superi almeno lo 0.1% in peso, corrispondente 

cioè a 1000 ppm. Tale percentuale minima fa riferimento alle classificazioni più severe per la salute umana, 

del tipo cancerogeno e mutageno, secondo quanto previsto dal D.Lgs. n. 65/03 e smi. 



 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. Le sostanze cancerogene prese in 

considerazione sono riportate nella tabella seguente:  

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (ppm) 

Ossidi di metalli pesanti classificati cancerogeni in 

categoria 1 e 2 (nichel, cadmio, arsenico, cromo, 

berillio).  

< limite di rilevabilità 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Benzene < limite di rilevabilità 

Cloruro di vinile  < limite di rilevabilità 

 

Totale  / 

 

La sommatoria delle concentrazioni, essendo tutte inferiori ai limiti di rilevabilità, è evidentemente 

inferiore al limite per la classificazione che è pari a 1000 ppm.  

Inoltre, le concentrazioni di tutti gli ingredienti evidenziate dall’analisi escludono il raggiungimento di 

alcuna soglia di classificazione del preparato. 

Proprietà eco-tossicologiche 

Una miscela risulta classificata pericolosa per l’ambiente qualora al suo interno siano presenti uno o più 

ingredienti classificati pericolosi per l’ambiente acquatico, la cui sommatoria superi la soglia prevista dal 

tipo di classificazione, secondo D.Lgs. n.65/03 e smi. 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo, che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. 

Le sostanze pericolose per l’ambiente acquatico prese in considerazione sono state:  

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (totale, ppm) 



 

Zinco ossido 18,17 

Piombo ossido < limite di rilevabilità 

Mercurio 0,4 

Tallio ossido < limite di rilevabilità 

Rame ossido < limite di rilevabilità 

Nichel ossido < limite di rilevabilità 

Cadmio ossido < limite di rilevabilità 

Arsenico ossido < limite di rilevabilità 

Cromo ossido (VI) 0,5 

Selenio ossido 21,08 

Vanadio ossido < limite di rilevabilità 

Cobalto ossido < limite di rilevabilità 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Cianuri < limite di rilevabilità 

PCB < limite di rilevabilità 

Fenoli clorurati < limite di rilevabilità 

Solventi organici clorurati < limite di rilevabilità 

 

Totale  40,15 

 

Il valore soglia da superare per  poter classificare la miscela “pericolosa per l’ambiente acquatico” del tipo 

più cautelativo, e cioè R52/53, è dello 0.25%, corrispondente a 2500 ppm.  

La sommatoria delle sostanze indicate precedentemente è di circa 1230 ppm. Tale concentrazione non 

porta alla classificazione di pericolosità per l’ambiente acquatico. 



 

Il risultato della verifica viene di seguito dettagliato in termini di classificazione del preparato (miscela), frasi 

di rischio, frasi di consiglio e simboli di pericolo. 

Sottoprodotto verificato: Fanghi attivi di supero 

Classificazione: Non classificato pericoloso 

Frasi di rischio: nessuna 

Frasi di consiglio: nessuna 

Simbolo di pericolo: nessuno 

Conclusioni: I Fanghi attivi di supero non sono classificati pericolosi per la salute e per l’ambiente secondo 

i criteri fissati dal D. Lgs. N. 65 del 2003. 

 

Ritornando al requisito di cui all’art. 184-bis, comma 1, let. d), e più precisamente all’inciso “… e non 

porterà a impatti complessivi negativi sull’ambiente o sulla salute umana” risulta opportuno precisare 

quanto di seguito riportato. 

Per i fanghi attivi di depurazione di supero reimmessi nel ciclo di produzione coke metallurgico e più 

precisamente direttamente ricircolati nelle celle di distillazione del fossile delle batterie, si può 

ragionevolmente affermare che le possibili vie di influenza verso l’ambiente esterno sono rappresentate da: 

- emissioni convogliate in atmosfera derivanti dal processo di distillazione fossile; 

- eventuale trasporto su strada del materiale se lo stesso fosse inviato a smaltimento in discarica; 

- eventuale emissione diffusa derivante dal trasporto su nastro del materiale per l’invio nelle celle. 

 

Si sono andate a verificare le prestazioni emissive ai camini delle cokerie in diversi periodi temporali nei 

quali sono stati utilizzati e non i suddetti materiali (relativamente agli inquinanti tipici e oggetto di 

monitoraggio in continuo). Sono stati visionati i dati emissivi di luglio 2012 in cui sono stati utilizzati fanghi 

di supero ed i dati di settembre 2012 in cui non sono stati utilizzati. I valori emissivi suddetti sono 

sintetizzati nella tabella di seguito riportata. 

 

Periodo utilizzo 
Condizione 

utilizzo sottoprodotti 

Concentrazione (mg/Nmc) 

Polveri SOx NOx 

Media mensile luglio 2012 Utilizzo Fanghi  14,90 192,61 219,36 

Media mensile settembre 2012 Non Utilizzo Fanghi 16,42 182,39 218,53 

 



 

Come si può evincere dai dati riportati nella suddetta tabella le presentazioni emissive delle cokerie, per il 

processo di distillazione del fossile, non subiscono variazioni in relazione all’utilizzo dei fanghi di 

depurazione di supero. Quindi il loro utilizzo, dal punto di vista emissivo, non comporta impatti negati 

sull’ambiente o sulla salute umana. 

 

In merito all’eventuale trasporto su strada del materiale, se lo stesso fosse inviato a smaltimento in 

discarica, è evidente come l’applicazione della tecnica di ricircolo dei fanghi di depurazione di supero, così 

come richiesto alla BAT 57 delle Bat conclusions, permette l’eliminazione del rischio di contaminazione del 

suolo a causa di un eventuale sversamento dovuto ad inconvenienti/incidenti durante i trasferimenti. Se lo 

smaltimento dovesse avvenire in discariche esterne allo stabilimento questo rischio si potrebbe avere su 

scala nazionale e quindi su suolo pubblico. Inoltre si evita il consumo di volumi negli impianti ricettori in 

seguito ad uno smaltimento di un materiale che ha ancora un valore come materia prima. 

 

Infine per l’eventuale emissione diffusa derivante dal trasporto su nastro del materiale per l’invio nelle celle 

è evidente che, essendo il materiale bagnato, risulta praticamente nulla la possibilità di emissione diffusa. 

In definitiva anche per le ultime due condizioni suddette è evidente che il riutilizzo dei fanghi attivi di 

depurazione di supero, derivanti dal trattamento biologico, delle acque reflue di cokeria, così come previsto 

dalle norme nazionali ed internazionali, non comporta impatti negativi sull’ambiente e sulla salute umana. 

 

In conclusione i fanghi attivi di depurazione di supero, risultanti dal processo produttivo di distillazione 

del fossile nella batterie di forni a coke e strutturalmente ed organicamente utilizzati nell’ambito dello 

stesso, possono essere annoverati nella categoria dei sottoprodotti in quanto soddisfano in punto di fatto 

tutte le condizioni fissate dall’art. 184-bis del D.Lgs. n°152/2006 e s.m.i.. 
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Scheda Scaglie ferrose 

Art. 184-ter, comma 1, let. a): 

“La sostanza o l’oggetto è comunemente utilizzato per scopi specifici”. 

Nel processo di formazione della miscela omogenea per la produzione agglomerato vengono utilizzate 

anche scaglie ferrose, che possono provenire dalle colate continue o dagli impianti di laminazione a caldo. 

Nella normale pratica industriale è comune l’utilizzo della scaglia ferrosa (da colata continua o da 

laminazione) nella preparazione della miscela per la carica degli impianti di sinterizzazione. 

Le scaglie ferrose identificate come rifiuto all’interno del ciclo integrale per la produzione di acciaio, 

presente nello stabilimento ILVA S.p.A. di Taranto, e recuperate nello stesso, sono quelle provenienti da 

fornitori esterni e non prodotte da attività interne allo stabilimento. 

Le stesse, essendo utilizzate sempre nell’impianto di sinterizzazione, come quelle identificate come 

sottoprodotto, ne hanno le stesse caratteristiche merceologiche. 

 

Art. 184-ter, comma 1, let. b): 

“Esiste un mercato o una domanda per tale sostanza od oggetto”. 

Come detto al punto precedente tale materiale è considerato tipico per la preparazione della miscela di 

carica degli impianti di agglomerazione, di conseguenza ve ne è una domanda da parte degli stabilimenti 

siderurgici che hanno tali impianti. Inoltre la stessa è utilizzabile anche negli impianti per la produzione di 

cemento. 

Nel punto successivo sono riportate le evidenze dell’esistenze di tecniche BAT che richiamano l’utilizzo di 

tale materiale negli impianti siderurgici, questo a riprova dell’esistenza della domanda degli stessi sul 

mercato. 

Altra evidenza del mercato per le scaglie ferrose è propria rappresentata dalla necessità dello stesso 

stabilimento di Taranto dell’acquisto delle scaglie per i propri impianti quando quelle di produzione interna 

non riescono quantitativamente a soddisfare le necessità. 

 

Art. 184-ter, comma 1, let. c): 

“La sostanza o l’oggetto soddisfa i requisiti tecnici per gli scopi specifici e rispetta la normativa e gli 

standard esistenti applicabili ai prodotti”. 

L’utilizzo delle scaglie ferrose provenienti dall’esterno dello stabilimento ILVA di Taranto, avviene nel 

rispetto dei requisiti previsti dal paragrafo 9.6.4.7 del Decreto AIA DVA_DEC-2011-0000450 del 4.8.2011. 

Detti criteri sono i seguenti: 

- ossidi di ferro 95%; 

- silice allumina e ossidi minori 5%; 



 

- PCB e PCT < 50 ppm. 

Per completezza si vedano le analisi riportate in allegato. 

Il riutilizzo delle  scaglie ferrose è indicato come migliore tecnica disponibile nel documento BAT 

Conclusions, che rappresentano uno standard per la siderurgia, e più precisamente alle BAT 29, 30, 31 e 82 

di seguito riportate. 

 

BAT 29, 30 e 31 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

BAT 82 

 

 

Risulta importante far notare come tale pratica industriale sia più volte citata all’interno del “Best Available 

Techniques (BAT) Reference Document for Iron and Steel Production IPPC” del 2012. 

Più precisamente la stessa è riportata, per gli impianti di agglomerazione, al paragrafo 3.3.4 del suddetto 

BREF 2012 come una pratica intergrata alle fasi di caricamento degli impianti di sinterizzazione. In questo 

documento è messa in evidenza la valenza di questi materiali alla stregua delle materie prime. Per 

completezza si riporta di seguito lo stralcio del suddetto paragrafo del BREF. 

 



 

 

 

Questa tecnica è citata in diverse pubblicazioni di settore tra cui troviamo “Netherlands, Comments from 

the Netherlands to some information provided by Eurofer, 2007”, “Eurofer, Update technique Use of 

residues in the sinter plant, 2007” e “Endemann, Dust, scale and sludge generation and utilisation in 

German steelworks, Stahl und Eisen, 2006”. Inoltre, sempre all’interno dello stesso BREF viene citato, come 

esempio di implementazione della tecnica, lo stabilimento DK Recycling, Duisburg in Germania, inoltre, lo 

stesso BREF, riferisce che tale tecnica è largamente utilizzata nella grande maggioranza degli impianti di 

sinterizzazione del mondo. 

L’utilizzo delle scaglie ferrose rispetta certamente la normativa in quanto lo stesso è riconosciuto dal 

Decreto BAT (D.M. 31 GENNAIO 2005) indicante le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e 

l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili” oltre che, come visto in precedenza, dalla Decisione di 

Esecuzione Europea 2012/135/UE (BAT conclusions) nonché da quanto già oggi previsto nella vigente AIA 

dello stabilimento ILVA di Taranto (DVA_DEC-2011-0000450  del 04/08/2011). 

Con riferimento al D.M. 31 gennaio 2005 contenente le “Linee guida recante i criteri per l’individuazione e 

l’utilizzazione delle migliori tecniche disponibili”, è opportuno riportare di seguito quanto descritto, in 

proposito al riutilizzo dei fanghi attivi di depurazione di supero, al paragrafo 1 Omogeneizzazione e 

miscelazione dei materiali della sezione 4.2.2: 

 

 “I materiali da agglomerare devono essere preventivamente omogeneizzati, prima di essere inviati alla 

macchina di agglomerazione. Ciò viene realizzato stratificando i vari materiali costituenti la miscela 

(minerali di ferro, polverino d’altoforno, scaglie di laminazione, additivi – come ad esempio calcare, olivina 

– residui e materiali da riciclare, ecc …) in appositi cumuli di omogeneizzazione, localizzati generalmente in 

un’area prossima all’impianto di agglomerazione.” 

 

Inoltre nella sezione 4.2.4 dedicata all’ acciaieria sempre del D.M. 31 gennaio 2005 è riportato: 

 

“I principali residui solidi, determinati nel normale svolgimento del processo descritto (produzione acciaio), 

sono costituiti da scorie di acciaieria e da scorie derivanti dai trattamenti ghisa e acciaio, dalle scaglie e dai 

fanghi derivanti dai sistemi di trattamento dei reflui e da polveri derivanti dai sistemi depolverazione a 

secco. In larga misura si tratta di residui recuperati sia in acciaieria che in agglomerato. …” 

 

Infine nella sezione 4.4 dedicata alla laminazione a caldo sempre del D.M. 31 gennaio 2005 è riportato: 

 

“I principali residui nel normale esercizio sono costituiti dalle scaglie di laminazione, residui oleosi, rottame, 

polveri derivanti dai sistemi di depurazione a secco che vengono, sin dove possibile, riciclati. …” 

 



 

 

L’utilizzo di questo materiale nella miscela di agglomerazione, in considerazione  dell’alto tenore di FeO e 

comunque di ferro in generale, comporta la riduzione dei consumi di minerali di ferro magnetitici (con un 

rapporto di sostituzione di 1 a 3). Inoltre una caratteristica dei minerali magnetitici è quella di richiedere un 

basso consumo di energia termica durante la sinterizzazione a caldo, quindi ne deriva una riduzione del 

consumo di coke breeze (vedi analisi merceologiche in allegato). Tutto ciò mette in evidenza come detto 

materiale è considerabile, per la produzione agglomerato, alla stregua delle materie utilizzate. 

 

Art. 184-ter, comma 1, let. d): 

“L’utilizzo della sostanza o dell’oggetto non porterà a impatti complessivi negativi sull’ambiente o sulla 

salute umana”. 

In merito ai requisiti riguardanti la protezione della salute e dell’ambiente si riportano le seguenti 

precisazioni e si rimanda alle analisi qualitative riportate in allegato riguardanti una tipica scaglia ferrosa. 

Criteri di valutazione 

Sono state effettuate verifiche tecniche finalizzate a classificare le scaglie ferrose secondo quanto disposto 

dalla normativa italiana ed europea di riferimento inerente la classificazione, l’etichettatura e l’imballaggio 

dei preparati pericolosi (D. Lgs. n. 65 del 2003). 

A tal fine, il materiale sottoposto a verifica viene considerato preparato (miscela) composto da due o più 

sostanze. Le valutazioni di merito sono eseguite in funzione di analisi quali/quantitative su campioni “tal 

quale”.  

 

Proprietà tossicologiche 

Una miscela è classificata pericolosa per la salute qualora al suo interno siano presenti uno o più ingredienti 

classificati pericolosi, la sommatoria delle cui concentrazioni superi almeno lo 0.1% in peso, corrispondente 

cioè a 1000 ppm. Tale percentuale minima fa riferimento alle classificazioni più severe per la salute umana, 

del tipo cancerogeno e mutageno, secondo quanto previsto dal D.Lgs. n. 65/03 e smi. 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. Le sostanze cancerogene prese in 

considerazione sono riportate nella tabella seguente:  

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (ppm) 

Ossidi di metalli pesanti classificati cancerogeni in 

categoria 1 e 2 (nichel, cadmio, arsenico, cromo, 

47,15 



 

berillio).  

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Benzene < limite di rilevabilità 

Cloruro di vinile  < limite di rilevabilità 

 

Totale  47,15 

 

La sommatoria delle concentrazioni è inferiore al limite per la classificazione che è pari a 1000 ppm.  

Inoltre, le concentrazioni di tutti gli ingredienti evidenziate dall’analisi escludono il raggiungimento di 

alcuna soglia di classificazione del preparato. 

 

Proprietà eco-tossicologiche 

Una miscela risulta classificata pericolosa per l’ambiente qualora al suo interno siano presenti uno o più 

ingredienti classificati pericolosi per l’ambiente acquatico, la cui sommatoria superi la soglia prevista dal 

tipo di classificazione, secondo D.Lgs. n.65/03 e smi. 

Rispetto all’analisi chimica, si è assunto, a titolo cautelativo, che i metalli analizzati siano presenti nel 

preparato in forma di ossidi o comunque nella forma più pericolosa. Per la valutazione delle concentrazioni, 

a titolo cautelativo, è stata sommata la deviazione standard. 

Le sostanze pericolose per l’ambiente acquatico prese in considerazione sono state: 

 

Sostanze esaminate Concentrazioni rilevate (totale, ppm) 

Zinco ossido 62,67 

Piombo ossido 14,33 

Mercurio < limite di rilevabilità 

Tallio ossido < limite di rilevabilità 



 

Rame ossido 48,11 

Nichel ossido 47,15 

Cadmio ossido < limite di rilevabilità 

Arsenico ossido < limite di rilevabilità 

Cromo ossido (VI) < limite di rilevabilità 

Selenio ossido < limite di rilevabilità 

Vanadio ossido 38,87 

Cobalto ossido 3,26 

Idrocarburi policiclici aromatici (IPA) < limite di rilevabilità 

Cianuri < limite di rilevabilità 

PCB < limite di rilevabilità 

Fenoli clorurati < limite di rilevabilità 

Solventi organici clorurati < limite di rilevabilità 

 

Totale  214,39 

 

Il valore soglia da superare per  poter classificare la miscela “pericolosa per l’ambiente acquatico” del tipo 

più cautelativo, e cioè R52/53, è dello 0.25%, corrispondente a 2500 ppm.  

La sommatoria delle sostanze indicate precedentemente è di circa 214 ppm. Tale concentrazione non porta 

alla classificazione di pericolosità per l’ambiente acquatico. 

Il risultato della verifica viene di seguito dettagliato in termini di classificazione del preparato (miscela), frasi 

di rischio, frasi di consiglio e simboli di pericolo. 

Sostanza verificata: Scaglie ferrose 

Classificazione: Non classificato pericoloso 

Frasi di rischio: nessuna 



 

Frasi di consiglio: nessuna 

Simbolo di pericolo: nessuno 

Conclusioni: Le scaglie ferrose non sono classificate pericolose per la salute e per l’ambiente secondo i 

criteri fissati dal D. Lgs. N. 65 del 2003. 

 

Ritornando al requisito di cui all’art. 184-ter, comma 1, let. d) risulta opportuno precisare quanto di seguito 

riportato. 

Per le scaglie ferrose recuperate nel ciclo di produzione agglomerato insieme alle materie prime, nei cumuli 

di omogeneizzato che alimentano l’impianto di sinterizzazione, si può ragionevolmente affermare che la 

possibile via di influenza verso l’ambiente esterno è rappresentata dalle emissioni convogliate in atmosfera 

derivanti dal processo di sinterizzazione. 

A riguardo delle emissioni in atmosfera è opportuno ricordare che oltre alle scaglie ferrose, anche i 

sottoprodotti polverino di coke da spegnimento/depolverazione, ferrosi, mix fanghi d’altoforno e di 

acciaieria vengono riutilizzati nell’impianto di sinterizzazione. Si sono andate a verificare le prestazioni 

emissive al camino della sinterizzazione in diversi periodi temporali nei quali sono stati utilizzati e non i 

suddetti materiali (relativamente agli inquinanti tipici e oggetto dell’attuale monitoraggio in continuo). 

Sono stati visionati i dati emissivi del periodo dal 16 gennaio al 8 febbraio 2009 in cui non sono state 

utilizzate le scaglie ferrose. I valori emissivi suddetti sono sintetizzati nella tabella di seguito riportata. 

 

Periodo utilizzo 
Condizione 

utilizzo sottoprodotti 

Concentrazione (mg/Nmc) 

Polveri NOx SOx 

Media periodo 16/01-8/02 2009 No Scaglie ferrose 30,50 130,95 150,83 

Media periodo 22-24 ottobre 2012 Utilizzate 13,99 182,19 184,20 

 

Come si può evincere dai dati riportati nella suddetta tabella le presentazioni emissive della sinterizzazione, 

per il processo di produzione agglomerato, non subiscono variazioni significative (non vi sono aggravi) in 

relazione all’utilizzo delle scaglie ferrose. Quindi il loro utilizzo, dal punto di vista emissivo, non comporta 

impatti negati sull’ambiente o sulla salute umana. 

Sicuramente è necessario fare riferimento a quelle che sono le emissioni dal camino associato al processo 

di sinterizzazione. Detto punto di emissione (E312) è oggetto di monitoraggi per la verifica di conformità 

rispetto ai limiti emissivi previsti in AIA. Dalle rilevazioni ad oggi effettuate si evidenzia come tutti i limiti 

prescritti dalla vigente AIA siano rispettati (ad es. il limite di 0,4 ngTEQ/Nmc per PCDD/F). Per l’evidenza 

oggettiva dei livelli emissivi monitorati al camino E312 si rimanda alla più completa documentazione 

analitica già inviata con nota ILVA Dir. 179 del 28.09.2012. 

 



 

In conclusione le scaglie ferrose di provenienza esterna allo stabilimento ILVA di Taranto, strutturalmente 

ed organicamente utilizzate nell’ambito del processo di produzione agglomerato, seppur comunque 

classificate come rifiuti non pericolosi (CER 100210) rispondo correttamente ai requisiti previsti dall’art. 

184-ter del D.Lgs. n°152/2006 e s.m.i.. 
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Scheda “Rottame ferroso” 

Premessa 

Il rottame classificato “rifiuto” è costituito essenzialmente da rottami provenienti da attività di demolizione 

e da barre di profila non conformi all’atto della loro produzione alle specifiche di settore, in particolare per 

gli aspetti dimensionali. 

Nello stabilimento sono state predisposte aree per il loro deposito temporaneo dove i materiali sono 

conferiti previa pesatura e controllo radiometrico. I quantitativi conferiti sono riportati nei registri di carico 

e scarico rifiuti. 

I materiali in oggetto sono quindi sottoposti ad operazioni di cernita per la separazione degli eventuali 

materiali estranei e di adeguamento volumetrico (taglio) per renderli pronto forno. 

Sui materiali vengono eseguiti, in funzione del processo di generazione, controlli finalizzati a verificare che 

gli stessi siano privi di: 

- Rottami di ferro con eventuali caratteristiche di pericolo, quali rifiuti esplosivi, infiammabili, ecc.; 

- Contenitori sotto pressione, chiusi o insufficientemente aperti che possano causare un’esplosione 

nei convertitori; 

- Materiali estranei (sterili), quali terra, polvere, isolanti, vetro, gomma, plastica, legno calcestruzzo, 

cemento, ecc. o che comunque la loro presenza non sia superiore al 2% in peso; 

- Ossido di ferro, sotto alcuna forma, tranne le consuete quantità dovute allo stoccaggio all’aperto in 

condizioni atmosferiche normali; 

- Oli, emulsioni oleose, lubrificanti o grassi, tranne quantità trascurabili e che comunque non diano 

luogo a gocciolamento; 

- Siano stati portati a termine i  trattamenti meccanici e di cernita/selezione necessari per l’utilizzo 

finale del rottame presso le acciaierie. 

 

Art. 184-ter, comma 1, lett. a) 

“La sostanza o l’oggetto è comunemente utilizzato per scopi specifici” 

Il rottame di ferro è comunemente utilizzato nella produzione dell’acciaio, costituendone una necessaria 

materia prima nella composizione della carica sia per le acciaierie elettriche e sia per le acciaierie ad 

ossigeno come indicato nella Fig. 7.9 del BREF 2012 per la siderurgia di seguito riportata. 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Alle tecniche per migliorare l’utilizzo del rottame, è altresì dedicato il paragrafo 2.5.4.1. del citato BREF, il 

cui contenuto è stato ripreso nella BAT.7 (paragrafo 1.1.3 “gestione dei materiali”) del documento BAT 

Conclusions che si riporta. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Art. 184-ter, comma 1, lett. b): 

“Esiste un mercato o una domanda per tale sostanza od oggetto” 

Poiché il rottame costituisce materia prima per la produzione di acciaio, il suo mercato è ormai una realtà 

consolidata da tempo, attesa la costante domanda, alla quale non sempre si riesce a far totalmente fronte, 

dell’industria siderurgica. 



 

In particolare, l’Italia è il 1° paese europeo per riciclo di rottame ferroso, con una media di circa 20 milioni 

di tonnellate annue di materiale impiegato nelle acciaierie nazionali [Fonte: “Rapporto ambientale 2012” – 

FEDERACCIAI]. 

Altra evidenza dell’esistenza di un significativo mercato del rottame e della sua importanza per la 

produzione dell’acciaio è fornita dall’andamento dei prezzi registrato negli anni  che, in funzione della 

domanda – offerta dello stesso, ha anche superato per il rottame da demolizione i 400 €/ton [dati EUROFER 

di seguito riportati]. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Art. 184-ter, comma 1, lett. c): 

“La sostanza o l’oggetto soddisfa I requisiti tecnici per gli scopi specifici e rispetta la normativa e gli 

standard esistenti applicabili ai prodotti” 

Le operazioni effettuate sul rottame “rifiuto”, riportate in premessa, consentono di ottenere una “materia 

prima equivalente”, come indicato nel punto 3.1.4.c. del DM 05/02/1998 (come modificato dal DM 186 del 

05/04/2006), conforme alle specifiche tecniche di settore (es. specifiche CECA) e, in particolare, conforme 

ai criteri definiti nell’Allegato I del Regolamento UE n. 333/2011 “recante i criteri che determinano quando 

alcuni tipi di rottami metallici cessano di essere considerati rifiuti ai sensi della Direttiva 2008/98/CE del 

Parlamento europeo e del Consiglio”. 

In riferimento a tale ultimo aspetto, è stata accertata, da parte di Ente accreditato (IGQ), la conformità alle 

disposizioni dell’art. 6 del predetto Regolamento UE dello specifico sistema di gestione della qualità 

applicato nello stabilimento ILVA di Taranto. 

 

Art. 184-ter, comma 1, lett. d): 

“L’utilizzo della sostanza o dell’oggetto non porterà a impatti complessivi negativi sull’ambiente o sulla 

salute umana” 

L’utilizzo dei rottami in questione, a valle delle operazioni di preparazione già indicate, non modifica in 

modo negativo l’impatto complessivo rispetto alla condizione di non utilizzo degli stessi, avendo le stesse 

caratteristiche del rottame “end of waste” di provenienza esterna impiegato nel ciclo produttivo delle 

acciaierie ILVA. 

 

In conclusione, i rottami di ferro classificati all’origine come “rifiuti” di provenienza esterna e di 

provenienza interna (demolizioni) allo stabilimento ILVA di Taranto, strutturalmente ed organicamente 

utilizzati nel processo di produzione dell’acciaio, seppur comunque classificati come rifiuti non pericolosi 

(CER 160117 – 170405 – 191001 – 191202), rispondono in toto alle condizioni previste dall’art. 184-ter del 

D. Lgs. 152/2006 e s.m.i. 
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