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1 INTRODUZIONE 
Il presente documento costituisce parte integrante della documentazione allegata all’istanza 

di Verifica di Assoggettabilità alla Valutazione di Impatto Ambientale (di seguito VA) ai sensi 
dell’art. 20 del D.Lgs. 4/2008, relativa ad un progetto per il recupero energetico di Combustibile 
Derivato dai Rifiuti (CDR) che Italcementi S.p.A. (di seguito Italcementi) intende svolgere 
all’interno della sua Cementeria di Scafa (PE). 

L’iniziativa trae origine da contatti intercorsi nella prima parte dell’anno 2006 tra 
Italcementi e la Regione Abruzzo, che ha ipotizzato e successivamente formalizzato all’interno del 
proprio Piano Regionale di Gestione dei Rifiuti del dicembre 2007, i cementifici come possibile 
sbocco per la valorizzazione del CDR prodotto da imprese locali a partire dai rifiuti provenienti 
dalla raccolta regionale. 

A seguito di ciò in analogia con soluzioni impiantistiche già operative sul recupero 
energetico di CDR presso altre cementerie di Italcementi, l’azienda ha progettato, con riferimento a 
soluzioni già adottate in altre cementerie ed introducendo delle migliorie, l’impianto di ricezione, 
alimentazione e dosaggio del combustibile alternativo ed ha provveduto all’acquisto di parte delle 
macchine previste. 

Il presente documento è stato redatto da Golder Associates s.r.l. (di seguito Golder) su 
incarico di Italcementi ed è articolato come segue: 

• Introduzione, che definisce il contesto delle operazioni e descrive il proponente; 

• Analisi programmatica, che verifica la coerenza del progetto con la legislazione vigente e con 
gli strumenti di programmazione e pianificazione; 

• Analisi progettuale, che fornisce dettagli progettuali in merito all’intervento e descrive le 
alternative considerate, inclusa l’opzione zero; 

• Analisi ambientale, che descrive il contesto territoriale nel quale è inserito l’intervento e valuta 
i possibili impatti generati sull’ambiente; 

• Conclusioni, che riporta in forma sintetica le conclusioni dello studio. 

1.1 Descrizione attività 
Le attività per le quali viene presentata istanza di VA consistono nel recupero energetico di 

CDR nel forno di cottura della Cementeria di Scafa in parziale sostituzione dei combustibili 
convenzionali. 

Tale attività di recupero energetico è definita “R1” ai sensi della vigente normativa (R1: 
utilizzazione principale come combustibile o come altro mezzo per produrre energia, Allegato C 
alla Parte Quarta del DLgs 152/06 e s.m.i.). 

L’attività in oggetto si aggiunge alle attività di recupero già autorizzate dall’Autorizzazione 
Integrata Ambientale n.19 del 26 luglio 2006, aggiornata con Autorizzazione Regionale n.67/6 del 
11 novembre 2008, in particolare: 

 

 



Italcementi S.p.A.  Rel 08508490072/0859

Cementeria di Scafa (PE) 5 Febbraio 2009

 

REV. 1 – 28.02.2009 Golder Associates 

 

Tabella 1-1: attività di recupero rifiuti autorizzate 

Attività autorizzata Tipologia di rifiuto 

Prodotti trasformati derivanti dal materiale di categoria 

1, 2 e 3, sotto forma di farine o di grassi animali 

liquefatti (CER020203) ex Regolamento CE 1774/2002 

Recupero energetico R1-R13 

Pneumatici Fuori Uso – PFU (CER160103) 

7.25, Terre e sabbie esauste di fonderia di seconda 

fusione dei metalli ferrosi Recupero come 

materia prima 
(tipologie ex 

D.M.5/2/98) 

R5-R13 13.1, Ceneri dalla combustione di carbone e lignite, 

anche addittivati con calcare e da co-combustione con 

l’esclusione dei rifiuti urbani ed assimilati tal quali 

Si segnala che per le attività di recupero energetico sopra elencate sono attualmente già 
applicate presso la cementeria di Scafa le disposizioni di cui al D.Lgs.133/2005. 

Per lo svolgimento delle attività per cui si richiede la VA è necessaria la realizzazione di un 
impianto di alimentazione del CDR alla linea di cottura: l’impianto, ubicato all’interno della 
cementeria, sarà preposto alla ricezione, al dosaggio e all’alimentazione del CDR al bruciatore 
principale in testata del forno rotante. 

Prima della stazione di dosaggio è prevista l’installazione di un sistema aeraulico di 
separazione di eventuali trovanti, costituiti principalmente da frammenti metallici residuali nei 
rifiuti, la cui presenza potrebbe provocare l’intasamento della linea di trasporto pneumatico.  

L’impianto è mantenuto in lieve depressione tramite aspirazione, l’aria aspirata nei vari 
punti dell’impianto sarà dapprima depolverata tramite filtri a tessuto e successivamente inviata ad 
un biofiltro, come ulteriore presidio cautelativo per l’abbattimento di eventuali odori. Si sottolinea 
tuttavia che il CDR è ottenuto dai rifiuti a valle della raccolta differenziata ed a seguito di processi 
di stabilizzazione della frazione organica residua, che pertanto ne rimuovono gli odori. Dopo i 
trattamenti l’aria verrà reimmessa in atmosfera attraverso un punto emissivo di nuova realizzazione. 

1.1.1 Vantaggi derivanti dal recupero di CDR mediante attività R1 
L’utilizzo di rifiuti come materie prime e come combustibile è Migliore Tecnologia 

Disponibile (MTD) ai sensi della normativa IPPC nell’ambito della produzione di cemento, come 
riportato dalle BREF “Cement and Lime Manufacturing Industries”, e dal documento in bozza 
“Linee Guida per l’individuazione e utilizzazione delle MTD, Produzione di Cemento” (paragrafo 
7.6). 

Il recupero energetico di rifiuti è una pratica che consente il risparmio di combustibili fossili, 
contribuendo al raggiungimento degli obbiettivi del protocollo di Kyoto. Tale pratica consente una 
riduzione delle emissioni in atmosfera di CO2, proporzionatamente alla frazione di materiale 
organico contenuto nel CDR, e permette di ridurre le emissioni di gas serra responsabili del 
cambiamento climatico globale. L’utilizzo di rifiuti come combustibili nei forni di cementeria 
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consente inoltre di contenere i costi di produzione, migliorando la competitività economica degli 
impianti che adottano tale pratica. 

Il recupero energetico dei rifiuti nei forni da cemento è una pratica diffusa e consolidata in 
tutto il mondo, e ampiamente praticata da Italcementi Group all’interno delle sue cementerie; 
nell’Unione Europea il tasso di sostituzione medio dei combustibili convenzionali con waste fuels è 
del 17%, con paesi in cui il tasso supera il 40%1.  

1.2 La cementeria di Scafa 
L’insediamento produttivo di Scafa sorge sul territorio del Comune di Scafa (PE) situato a 

30 chilometri da Pescara, capoluogo della Provincia. 

Il piccolo centro, di circa 3.900 abitanti, è situato ad una altitudine di 108 m s.l.m. vicino 
alla confluenza del fiume Pescara con il torrente Lavino. 

La cementeria è stata realizzata nel 1951, e dopo la costruzione del primo forno ne seguì un 
altro nel 1954 e un terzo nel 1961. Di conseguenza la produzione è passata dalle 250 tonnellate per 
giorno (tpd) del 1951 alle 550 del 1954 e alle 800 del 1961. Nel 1968 il forno 2 è stato demolito ed 
al suo posto è stato installato un forno Humboldt a P.R.S. da 1000 tpd che è tuttora in funzione. 

Il 1° gennaio 1974 il gruppo Italcementi ha acquistato il gruppo Calci e Cementi di Segni 
subentrando anche nelle concessioni minerarie e nella gestione dello stabilimento. Nel 1986 è stato 
demolito il forno 1 e nel 2007 il forno 3. 

 
Figura 1-1: cementeria di Scafa 

Nel corso degli anni sono stati eseguiti lavori di continuo ammodernamento volti, in 
particolare, a migliorare gli aspetti ambientali modificando i sistemi di filtrazione con riduzione 
delle emissioni in atmosfera, realizzando insonorizzazioni degli impianti e migliorando gli ambienti 

                                                 
1 Draft Reference document and Best Available Tecniques in the Cement and Lime Manufacturing Industries – 

February 2009, § 1.3.3.3 



Italcementi S.p.A.  Rel 08508490072/0859

Cementeria di Scafa (PE) 7 Febbraio 2009

 

REV. 1 – 28.02.2009 Golder Associates 

di lavoro La gestione ed il controllo dell’intero ciclo produttivo avvengono oggi a mezzo di 
un’unica sala centralizzata. 

La cementeria di Scafa è un complesso IPPC in quanto rientra nella categoria di attività 
industriale 3.1 dell’allegato 1 del D.Lgs. 59/05, ed ha ricevuto ai sensi del medesimo decreto 
l’Autorizzazione Integrata Ambientale n.19 del 26 luglio 2006, aggiornata con Autorizzazione 
Regionale n.67/6 del 11 novembre 2008. 

1.3 Descrizione del proponente 
Italcementi Group, con una capacità produttiva di oltre 70 milioni di tonnellate di cemento 

annue, è il quinto produttore di cemento a livello mondiale. 

Le società di Italcementi Group integrano l'esperienza, il know-how e le culture di 22 paesi 
in 4 continenti del mondo, attraverso un dispositivo industriale di 63 cementerie, 15 centri di 
macinazione, 5 terminali, 613 centrali di calcestruzzo e 134 cave di inerti. 

 

 
Figura 1-2: distribuzione mondiale di Italcementi 

 

Italcementi, quale membro del WBCSD - World Business Council for Sustainable 
Development, è tra i sottoscrittori dell’Agenda for Action della Cement Sustainability Initiative, il 
primo impegno formale che vincola alcune tra le maggiori imprese cementiere al mondo ad un 
piano d’azione finalizzato al soddisfacimento dei bisogni presenti salvaguardando le esigenze delle 
future generazioni. Ad ulteriore conferma del proprio impegno su questi temi, a Italcementi è stata 
assegnata la co-Presidenza della Cement Sustainability Initiative per il periodo 2006-2007. 

L’approccio proattivo di Italcementi Group è incentrato sulla prevenzione e mitigazione di 
ogni potenziale impatto ambientale e sulla conservazione delle risorse naturali nello sviluppo e nella 
gestione degli impianti di produzione. 

Il Gruppo ha identificato quattro priorità specifiche, in linea con la strategia di sostenibilità 
adottata:  
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• protezione del clima attraverso un adeguato controllo e un’accurata gestione delle emissioni di 
CO2, 

• uso responsabile delle risorse, quali combustibili, materie prime, energia elettrica e acqua, 

• controllo e riduzione delle emissioni in atmosfera, garantendo un accurato monitoraggio di tutti 
i forni e l’adozione delle migliori tecniche disponibili per la diminuzione delle emissioni, 

• minimizzazione degli impatti visivi e sul paesaggio, compreso il ripristino delle cave. 

Consapevole dell’impronta ambientale dell’industria del cemento in termini di consumo di 
risorse naturali, il Gruppo mira a conseguire un uso razionale delle risorse aumentando l’impiego di 
materie prime e combustibili alternativi. 

Ciò premesso si sottolinea che l’iniziativa di recupero energetico di CDR è perfettamente in 
linea con gli obiettivi del protocollo di Kyoto, in quanto consente una riduzione delle emissioni in 
atmosfera di CO2, proporzionatamente alla frazione di materiale organico contenuto nei 
combustibili alternativi, e che l’attività di recupero energetico è considerata come Migliore 
Tecnologia Disponibile dalle Linee Guida per la produzione di cemento e dai BREF di settore. 

Il recupero energetico di CDR ha poi una duplice valenza positiva, connessa da un lato al 
vantaggio economico dovuto al risparmio di combustibili fossili tradizionali, all’incremento della 
competitività dello stabilimento di Scafa e all’indotto economico sul territorio, in particolare 
nell’attuale quadro globale di crisi dei mercati e dall’altro costituirà un valido contributo alla 
gestione della problematica rifiuti a livello regionale. 
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2 ANALISI PROGRAMMATICA 

2.1 Legislazione di settore 

2.1.1 Normativa europea 
La Decisione n. 1600/2002/CE del Parlamento Europeo e del Consiglio del 22 luglio 2002 

ha istituito un programma comunitario di azione in materia ambientale (VI Programma di azione 
ambientale) con durata decennale, nel quale si definiscono obiettivi e traguardi da raggiungere in 
tale periodo temporale nei diversi settori di interesse ambientale, tra i quali viene citato quello delle 
risorse naturali e dei rifiuti. 

In tale Programma si precisa che il volume dei rifiuti all’interno della Comunità continua ad 
aumentare, con conseguente perdita di risorse e aumento dei rischi di inquinamento. Di fronte a 
questo scenario la politica perseguita a livello comunitario punta sulla prevenzione e sul riciclaggio, 
relegando lo smaltimento a fase residuale della gestione dei rifiuti. 

A supporto del Programma d’azione e al fine di emanare le Direttive comunitarie in materia 
di rifiuti, sono state emanate sette Strategie tematiche, che costituiscono parte integrante del nuovo 
approccio sull’elaborazione delle politiche ambientali, tra cui una sulla prevenzione e sul riciclaggio 
dei rifiuti (COM(2005) 666). Tra gli obiettivi prioritari che questa si pone di conseguire troviamo i 
seguenti temi che rappresentano pertanto i futuri argomenti di dibattito per l’aggiornamento e 
l’integrazione normativa dell’Unione Europea: 

• la promozione di politiche più ambiziose per la prevenzione dei rifiuti;  

• la diffusione di migliori conoscenze ed informazioni;  

• la definizione di norme comuni di riferimento;  

• l’introduzione del concetto di “ciclo di vita” nella politica in materia di rifiuti. 

Un accento particolare viene dedicato infine al settore del riciclaggio, che dovrà essere 
opportunamente incentivato e sostenuto. 

Ogni anno l'UE “produce” oltre 1,8 miliardi di tonnellate di rifiuti di cui 40 milioni di 
tonnellate di rifiuti pericolosi.  
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Figura 2-1: tonnellate di rifiuti per settore di provenienza 

 

Negli ultimi sei anni la quantità di rifiuti prodotta e aumentata del 10% all’anno. Secondo gli 
esperti, questo quantitativo dovrebbe aumentare di oltre il 40% entro il 2020. La politica 
comunitaria in materia di gestione dei rifiuti è basata sui seguenti principi complementari: 

• Prevenire la creazione di rifiuti (ciò che non è prodotto non deve essere smaltito) e arrivare a 
scindere la produzione di rifiuti e la crescita migliorando, fra l'altro, la progettazione dei 
prodotti; 

• Responsabilità del produttore e principio “Chi inquina paga”: chi produce rifiuti o contamina 
l’ambiente deve pagare interamente il costo di queste operazioni; 

• Promuovere il riciclo e il riutilizzo dei rifiuti, in particolare per alcuni flussi di rifiuti specifici; 

• Principio di prossimità: smaltire i rifiuti il più vicino possibile al punto di produzione: troppi 
rifiuti vengono trasportati da un luogo all’altro. Il trasporto di rifiuti dovrebbe essere ridotto al 
minimo per ridurre i rischi di incidenti e risparmiare risorse; 

• Migliorare le condizioni di eliminazione finale, in particolare riducendo l'inquinamento 
provocato dall'incenerimento dei rifiuti e mantenendo l'opzione della messa in discarica solo 
come ultima ratio. 

 
Da quando è stata adottata la Direttiva Quadro sui rifiuti del 1975, la legislazione si è andata 

sviluppando in funzione di questi tre principi, sia pure conferendo importanza sempre maggiore alla 
prevenzione e al riciclaggio. Per molto tempo la legislazione comunitaria ha affidato la questione 
del trattamento dei rifiuti alle autorità pubbliche. L'Unione europea ha così definito flussi di rifiuti 
da prendere in considerazione in via prioritaria ed ha legiferato, tra l'altro, sui rifiuti d'imballaggio, 
sulle batterie e sugli oli. Da allora la legislazione si è evoluta verso una responsabilizzazione del 
produttore. 
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Uno degli obiettivi della politica comunitaria è altresì quello di ridurre gli spostamenti di 
rifiuti (spostamenti che non costituiscono di per sé una soluzione) e di migliorare la normativa che 
disciplina i trasferimenti di rifiuti, in particolare per quanto riguarda i rifiuti pericolosi. 

 

 
Figura 2-2: gerarchia dei rifiuti2 

 

La politica europea in materia di rifiuti è stata implementata anche attraverso l’adozione di 
apposite direttive di cui si riporta l’elenco: 

• Direttiva 91/156/CE sui rifiuti. 

• Direttiva 91/689/CE sui rifiuti pericolosi. 

• Direttiva 94/31/CE che modifica la precedente Direttiva 91/689/CE sui rifiuti pericolosi. 

• Direttiva 94/62/CE sugli imballaggi e rifiuti da imballaggio.  

• Direttiva 96/61/CE IPPC sulla prevenzione e riduzione integrate dell’inquinamento. 

• Direttiva 1999/31/CE in materia di smaltimento rifiuti in discarica. 

• Decisione 2000/532/CE sul nuovo Catalogo Europeo dei Rifiuti (CER). 

• Direttiva 2000/76/CE in materia di incenerimento e coincenerimento dei rifiuti. 

• Decisione 2002/1600/CE che istituisce il “VI Programma d’Azione per l’Ambiente”. 

• Direttiva 2004/12/CE che modifica la precedente Direttiva 94/62/CE sugli imballaggi e rifiuti da 
imballaggio.  

• Direttiva 2006/12/CE sui rifiuti che abroga la precedente direttiva in materia di rifiuti 
75/442/CE. Definisce il rifiuto come qualsiasi sostanza od oggetto di cui il detentore si disfi o 
abbia l’intenzione o l’obbligo di disfarsi. Ribadisce il principio secondo cui ogni regolamento in 
materia dei rifiuti deve mirare alla protezione della salute umana e dell’ambiente.  

                                                 
2 Fonte: “La politica sui rifiuti dell’UE: l’origine della strategia 
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Nel corso del 2008 il Parlamento Europeo ha approvato una nuova direttiva quadro sui 
rifiuti che conferma le strategie già implementate con le precedenti direttive. 

Tra gli obiettivi principali del testo legislativo c’è la necessità di “…ridurre al minimo le 
conseguenze negative della produzione e della gestione dei rifiuti per la salute umana e 
l’ambiente….”. Nuovamente viene confermato che la priorità principale della gestione dei rifiuti 
dovrebbe essere la prevenzione e che il riutilizzo e il riciclaggio di materiali dovrebbero preferirsi 
alla valorizzazione energetica dei rifiuti, nella misura in cui essi rappresentano le alternative 
migliori dal punto di vista ecologico….”. La Direttiva aggiunge però che “…qualora le valutazioni 
del ciclo di vita e le analisi costi/benefici indichino chiaramente che un'opzione di trattamento 
alternativo dà risultati migliori per uno specifico flusso di rifiuti, gli Stati membri possono 
discostarsi dalle priorità definite sopra. 

In linea di principio, gli Stati membri e la Comunità adottano le misure appropriate, in 
ordine decrescente di priorità, per promuovere:  

• - la prevenzione e la riduzione dei rifiuti,  

• - il riutilizzo dei rifiuti,  

• - il riciclaggio dei rifiuti,  

• - altre operazioni di recupero,  

• - lo smaltimento sicuro ed ecologico dei rifiuti”.  

La Direttiva inoltre definisce le operazioni di “recupero”: un’operazione finale di 
trattamento dei rifiuti che risponda ai seguenti criteri:  

• permetta ai rifiuti di svolgere un'utile funzione nel sostituire altre risorse che sarebbero state 
impiegate per assolvere tale funzione o nel subire un trattamento in vista di tale utilizzo;  

• consenta ai rifiuti di svolgere un'utile funzione mediante tale sostituzione;  

• soddisfi taluni criteri di efficienza , definiti a norma dell'articolo 5, paragrafo 2;  

• diminuisca i generali impatti negativi ambientali impiegando rifiuti quali sostituti di altre 
risorse;  

• assicuri che i prodotti siano conformi alla legislazione comunitaria in vigore in materia di 
sicurezza e alle norme comunitarie;  

• riconosca un'elevata preferenza alla protezione della salute umana e dell'ambiente e minimizzi 
la formazione, il rilascio e la dispersione di sostanze pericolose durante il procedimento. 

2.1.2 Normativa nazionale 

2.1.2.1 Decreto Ministeriale 5 febbraio 1998 
Il decreto ha l’obiettivo di individuare i rifiuti non pericolosi da sottoporre alle procedure 

semplificate di recupero ai sensi degli articoli 214 e 216 del decreto legislativo  n. 152/2006 parte 
IV. 
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Il suballegato 1 all’allegato2, disciplina le caratteristiche qualitative minimali del 
Combustibile Derivato da Rifiuti (CDR, CER[191210]) nonché i metodi di recupero, le 
caratteristiche tecnologiche e le condizioni operative degli impianti preposti al recupero del rifiuto. 

Il CDR utilizzato dalla cementeria di Scafa sarà pienamente conforme per caratteristiche e 
qualità a quanto prescritto dal Decreto, così come le procedure adottate e le condizioni operative 
dell’impianto preposto al recupero.  

2.1.2.2 Decreto Legislativo 11 maggio 2005, n. 133 
Costituisce l’attuazione della direttiva 2000/76/CE, in materia di incenerimento dei rifiuti e 

si applica agli impianti di incenerimento e di coincenerimento dei rifiuti. Il decreto stabilisce le 
misure e le procedure atte a prevenire e ridurre gli effetti negativi dell’incenerimento e del 
coincenerimento dei rifiuti sull’ambiente. 

A tal fine il decreto disciplina: 

• i valori limite di emissione dei suddetti impianti 

• i metodi di campionamento, di analisi e di valutazione degli inquinanti; 

• i criteri e le norme tecniche generali riguardanti le caratteristiche costruttive e le condizioni di 
esercizio degli impianti, con particolare riferimento alle esigenze di assicurare un’elevata 
protezione dell’ambiente; 

• i criteri temporali di adeguamento degli impianti esistenti alle disposizioni del decreto stesso. 

L’attività in oggetto consiste nel recupero energetico di CDR in sostituzione parziale dei 
combustibili convenzionali, e pertanto risulta sottoposta alle prescrizioni del Decreto.  

Con riferimento all’AIA n.19 del 26 luglio 2006, aggiornata con Autorizzazione Regionale 
n.67/6 del 11 novembre 2008 la cementeria di Scafa risulta autorizzata all’effettuazione dell’attività 
di coincenerimento di PFU e farine animali, applicando le disposizioni e rispettando i limiti 
emissivi imposti dal Decreto. Data la difficile reperibilità sul mercato delle farine animali, il loro 
utilizzo in sostituzione del combustibile convenzionale nel corso degli ultimi anni si è 
progressivamente ridotto sino ad azzerarsi nel corso del 2006. 

2.1.2.3 Decreto Legislativo 18 febbraio 2005, n. 59 
Costituisce l’attuazione della direttiva 96/61/CE, inerente la prevenzione e riduzione 

integrate dell’inquinamento. Il decreto stabilisce misure atte ad evitare oppure, qualora non sia 
possibile, ridurre le emissioni in aria, acqua, suolo, comprendendo la produzione di rifiuti, per le 
attività oggetto del decreto stesso. 

Il decreto disciplina per gli impianti in oggetto il rilascio, il rinnovo e il riesame 
dell’Autorizzazione Integrata Ambientale (AIA), nonché le modalità di esercizio ai fini del rispetto 
dell’autorizzazione stessa. Il decreto contiene anche le considerazioni da tenere in conto 
nell’individuazione e nell’utilizzo delle migliori tecniche disponibili. 

L’impianto in oggetto rientra nella categoria di attività industriale 3.1 dell’allegato 1 al 
Decreto ed è quindi un sito IPPC. La cementeria ha ottenuto l’Autorizzazione Integrata Ambientale 
n.19 del 26 luglio 2006, aggiornata con Autorizzazione Regionale n.67/6 del 11 novembre 2008. 
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L’oggetto del presente studio è stato valutato modifica sostanziale ai sensi dell’art.1 punto n) 
del D.Lgs. 59/2005 e pertanto è stata sottoposta istanza di modifica dell’AIA. Tale procedura è 
vincolata alla conclusione della presente procedura di Verifica di Assoggettabilità. 

2.1.2.4 Decreto Legislativo n. 152 del 2006 e s.m.i. 
La Parte Seconda del decreto disciplina le procedure per la Valutazione Ambientale 

Strategica (VAS), per la Valutazione d’Impatto Ambientale (VIA) e per l’Autorizzazione 
Ambientale Integrata (IPPC).  

Il Titolo Terzo della Parte Seconda è relativo alla procedura di VIA, e l’art. 20 disciplina la 
Verifica di Assoggettabilità, secondo il quale il presente documento è redatto. 

La Parte Quarta del decreto disciplina la gestione dei rifiuti, oltre che la bonifica dei siti 
inquinati, al fine di recuperare o smaltire i rifiuti senza pericolo per la salute umana e senza portare 
pregiudizio all’ambiente. 

Il decreto, nel Titolo Primo della Parte Quarta, disciplina le competenze e le modalità 
secondo le quali le Regioni devono predisporre i rispettivi Piani di Gestione dei Rifiuti, che 
costituiscono il riferimento pianificatorio per l’attuazione dei sistemi di gestione dei rifiuti. Il Titolo 
Terzo disciplina la gestione di particolari categorie di rifiuti quali pneumatici fuori uso (art. 228) e 
CDR (art. 229). 

Il D.Lgs. 4/2008, integra e modifica il D.Lgs. 152/2006, in particolare sostituisce gli Allegati 
da I a V alla parte II del Decreto stesso. 

Il nuovo Allegato IV alla parte seconda, “Progetti sottoposti alla Verifica di Assoggettabilità 
di competenza delle regioni e delle province autonome di Trento e Bolzano”, al punto 7, lettera z.b), 
introduce tra gli impianti soggetti a VA quelli preposti al recupero di rifiuti non pericolosi mediante 
operazioni da R1 a R9, con capacità superiore a 10 t/giorno.  

Il nuovo Allegato III alla parte seconda, “Progetti di competenza delle regioni e delle 
province autonome di Trento e di Bolzano”, alla lettera n), include nei progetti sottoposti a VIA, gli 
impianti di smaltimento e recupero di rifiuti non pericolosi, con capacità superiore a 100 t/giorno, 
mediante operazioni di incenerimento o di trattamento di cui all’Allegato B, lettere D9, D10 e D11, 
ed all’Allegato C, lettere R1, della parte quarta del decreto legislativo 3 aprile 2006, n.152. 

L’oggetto del presente studio consiste nella richiesta di autorizzazione a svolgere presso la 
cementeria di Scafa attività R1 per più di 10 t/giorno e meno di 100 t/giorno di CDR, ricadendo 
nella prima delle due definizione di cui sopra. Considerando i quantitativi di rifiuti combustibili già 
autorizzati per il recupero energetico presso lo stabilimento, cui il CDR si andrà ad aggiungere, la 
soglia di 100 t/giorno sarebbe teoricamente superata. Tuttavia, come più ampiamente illustrato nel 
successivo paragrafo 3.6.3, nella pratica operativa si opterà per un mix di combustibili di 
recupero dettato dalla disponibilità effettiva dei diversi rifiuti e del loro effettivo PCI, e comunque 
tale da non eccedere mai la portata massima di 100 t/giorno. 

Alla luce di quanto sopra l’iniziativa è pertanto sottoposta a VA secondo quanto stabilito 
dall’art. 20 del DLgs 152/2006 come modificato dal DLgs 4/2008. 
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2.1.3 Normativa regionale 

2.1.3.1 Legge Regionale 19 dicembre 2007, n. 45  
La Legge Regionale 1 dicembre 2007, n. 45, “Norme per la gestione integrata dei rifiuti”, 

approva le norme per la gestione dei rifiuti e il Piano Regionale di Gestione dei Rifiuti.  

In materia di valorizzazione energetica dei rifiuti urbani (art. 26) afferma che ”……le 
frazioni di rifiuti prodotti dal trattamento di rifiuti urbani e non altrimenti riciclabili, costituite da 
CDR possono essere destinate alla co-combustione in impianti industriali, di produzione di energia 
elettrica e in cementifici purché il loro utilizzo avvenga in sostituzione di combustibili fossili e sia 
conseguito un complessivo miglioramento delle prestazioni ambientali dell’impianto interessato”. 

Pertanto, dal momento che il progetto in esame consiste nella cocombustione di CDR in un 
cementificio in parziale sostituzione di combustibili fossili, risponde alle indicazioni della 
normativa regionale. 

2.2 Pianificazione e programmazione 

2.2.1 Quadro di Riferimento Regionale 
Il Quadro di Riferimento Regionale (QRR), redatto ai sensi e per gli effetti dell’art. 4 della 

L.R. 18/83, fissa le strategie ed individua gli interventi mirati al conseguimento dei seguenti 
obiettivi generali: 

• qualità dell’ambiente; 

• efficienza dei sistemi urbani; 

• sviluppo dei settori produttivi trainanti. 

In materia di rifiuti il QRR auspica lo sviluppo di azioni di recupero, riciclo e di corretto 
smaltimento dei rifiuti presso impianti capaci di garantire la tutela della salute umana e 
dell’ambiente.  

Il progetto in esame, favorendo il recupero di rifiuti all’interno della cementeria di Scafa, è 
pertanto coerente con gli obiettivi fissati dal QRR. 

2.2.2 Piano Regionale di Gestione dei Rifiuti 
Il Piano Regionale di Gestione dei Rifiuti (PGRG) è stato approvato dal Consiglio Regionale 

della Regione Abruzzo con la Legge Regionale n. 45 del 19 dicembre 2007, “Norme per la gestione 
integrata dei rifiuti”, e pubblicato sul Bollettino Ufficiale della Regione Abruzzo n. 10 Straordinario 
del 21 dicembre 2007. 

Obbiettivo del PRGR è di pianificare le attività e stabilire le strategie gestionali, 
coerentemente con le direttive europee, utili al raggiungimento degli obbiettivi prefissi in materia di 
gestione integrata dei rifiuti, in considerazione delle seguenti priorità: 

• prevenzione e riduzione della produzione e pericolosità dei rifiuti; 

• recupero e riciclo di materiali e prodotti di consumo; 
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• recupero energetico dai rifiuti, complementare al riciclo ed a chiusura del ciclo di gestione dei 
rifiuti; 

• smaltimento in discarica, residuale ed in sicurezza. 

I contenuti del PRGR sono in sintesi: 

• una nuova architettura istituzionale; in particolare il PRGR individua e delimita 4 Ambiti 
Territoriali Ottimali (ATO) per la gestione dei rifiuti, nel rispetto dei principi di autosufficienza 
di ogni ATO e di minima movimentazione dei rifiuti. 

• Principi e priorità gestionali; con obbiettivi e strategie per la prevenzione e riduzione della 
produzione dei rifiuti, per il potenziamento della raccolta differenziata, per l’adeguamento del 
sistema impiantistico di recupero, trattamento e smaltimento dei rifiuti urbani. 

• Valutazione energetico–ambientale degli scenari analizzati. 

• Strumenti di ecofiscalità. 

• Azioni di partecipazione, educazione, formazione e trasparenza gestionale. 

• Interventi per la bonifica dei siti contaminati. 

• Strategie di gestione di particolari categorie di rifiuti (quali rifiuti speciali,da attività agricole, 
sanitari, etc.) 

• Strategie per la gestione del transitorio e valutazione della tempistica per la realizzazione degli 
interventi. 

• Sviluppo di Sistemi di Gestione Ambientale nelle attività di gestione dei rifiuti. 

• Individuazione degli obbiettivi del PRGR secondo la Valutazione Ambientale Strategica.  

La strategia per il recupero energetico dei rifiuti, in particolare, prevede la produzione di 
CDR dalla bioessiccazione dei flussi di rifiuti indifferenziati, destinabile alla valorizzazione 
energetica nei cementifici presenti in regione. 

Il progetto in esame, prevedendo il recupero di CDR all’interno della cementeria di Scafa, è 
coerente con gli obiettivi fissati dal PRGR. 

2.2.3 Piano Regionale Paesistico 
Il vigente Piano Regionale Paesistico (PRP), approvato con Delibera di Consiglio Regionale 

n. 141/21 del 21 marzo 1990, disciplina i livelli di trasformazione e di intervento nel territorio negli 
Ambiti territoriali individuati dal Piano stesso. 

L’area oggetto dell’intervento non ricade all’interno di Ambiti territoriali oggetto di 
regolamentazione da parte del PRP, non vi è pertanto alcuna incoerenza tra il progetto in esame lo 
strumento di pianificazione.  

2.2.4 Piano stralcio di Bacino per l’Assetto Idrogeologico 
Il Piano stralcio di Bacino per l’Assetto Idrogeologico (PAI) è redatto ai sensi e per gli 

effetti della legge n. 183/1989 e del decreto-legge n. 180/1998, convertito nella legge n. 267/1998 e 
della legge 365/2000 ed è stato approvato dal Consiglio Regionale con Deliberazione n. 94/7 del 29 
gennaio 2008. 
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Il PAI è lo strumento di pianificazione mediante il quale l’Autorità di Bacino pianifica e 
programma le azioni e le norme d’uso al fine di garantire la salvaguardia delle popolazioni,degli 
insediamenti,delle infrastrutture e del suolo dai rischi di frane, erosione ed alluvioni. 

Il PAI è strutturato in una Relazione Generale, nelle Norme Tecniche di Attuazione e nelle 
seguenti Carte Tematiche: 

• Carta della Pericolosità, che riporta le aree esposte a frane ed erosione; 

• Carta delle Aree a Rischio, che riporta i diversi gradi di rischio individuati sul territorio. 

L’area oggetto dell’intervento in esame non appartiene alle aree a rischio individuate dal 
PAI, per cui è possibile affermare che non vi è contrasto tra il progetto proposto e lo strumento di 
pianificazione in esame. 

2.2.5 Piano stralcio di Difesa dalle Alluvioni 
Il Piano Stralcio Difesa dalle Alluvioni è redatto ai sensi e per gli effetti della legge n. 

183/1989 e del decreto-legge n. 180/1998, convertito nella legge n. 267/1998, della legge 365/2000 
ed è stato approvato dal Consiglio Regionale con Deliberazione n. 94/5 del 29 gennaio 2008. 

Il Piano, che individua le aree soggette a rischio idraulico, rappresenta lo strumento di 
pianificazione attraverso il quale l’Autorità di Bacino programma le azioni e le norme d’uso del 
territorio al fine di garantire la salvaguardia delle popolazioni,degli insediamenti,delle infrastrutture 
e del suolo dal rischio di alluvioni. 

Il Piano è strutturato nelle seguenti Carte Tematiche: 

• Carta della Pericolosità, che riporta le aree esposte a pericolo di inondazione. 

• Carta del Rischio Idraulico, che riporta i diversi gradi di rischio idraulico individuati sul 
territorio. 

L’area oggetto dell’intervento in esame non appartiene alle aree a rischio individuate dal 
Piano, per cui è possibile affermare che non vi è contrasto tra il progetto proposto e lo strumento di 
pianificazione in esame 

2.2.6 Piano Territoriale di Coordinamento Provinciale (PE) 
Obiettivo del Piano Territoriale di Coordinamento Provinciale (PTCP) è la costruzione di un 

quadro di coerenze all’interno del quale le singole amministrazioni ed istituzioni presenti nel 
territorio della Provincia possano definire le politiche per il miglioramento della qualità ambientali, 
sociali e culturali del territorio provinciale. 

Il Piano suddivide il territorio provinciale in sei “ecologie” (art. 100); il Comune di Scafa 
appartiene all’area del crinale centrale, mentre l’area di studio è classificata come “insediamenti 
produttivi e commerciali”. 

Il Piano regolamenta la realizzazione di nuove aree produttive e l’ampliamento delle aree 
esistenti con norme generali (art. 100) e norme specifiche per le sei ecologie. 
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L’area del crinale centrale è regolamentata dalle norme contenute al Capo III, articoli da 107 
a 109, che riguardano, in particolare, l’ampliamento di aree produttive esistenti e la realizzazione di 
nuove aree produttive. 

L’intervento proposto sarà localizzato per intero all’interno della cementeria esistente e non 
richiederà pertanto né la realizzazione di nuove aree per insediamenti produttivi e commerciali, né 
l’ampliamento dell’area esistente; non vi è pertanto alcuna incompatibilità tra il progetto proposto e 
il Piano. 

2.2.7 Piano Regolatore Generale Comunale 
Il Piano Regolatore Comunale (PRG) del Comune di Scafa, adeguato alla Delibera di 

Consiglio Comunale n. 39 del 20 novembre 2000, alle risultanze della Conferenza dei servizi del 2 
maggio 2001 ed ai pareri degli Enti sovraordinati, classifica l’area in cui è ubicato l’impianto in 
oggetto come “D2, zone produttive di completamento” (art.26).  

L’intervento in esame è compatibile con tutte le prescrizioni contenute nelle Norme 
Tecniche Attuative del PRG; non vi è pertanto alcuna incompatibilità tra il progetto proposto e il 
PRG. 

Nel 2003, nelle discariche site in provincia di Pescara sono state conferite oltre 136.000 
tonnellate di rifiuti urbani, il 95% delle quali è stati smaltito in discariche attive sul territorio 
provinciale. 

2.2.8 Piano Provinciale Gestione Rifiuti 
Il Piano di approfondimento operativo del Piano per la gestione dei rifiuti urbani della 

Provincia di Pescara (PPGR) è stato elaborato a partire dalle linee strategiche definite nel 
Documento di inquadramento approvato dalla Amministrazione Provinciale a fine 2003 ed è stato 
approvato nel settembre 2005. 

Il PPGR è articolato in tre parti:  

• una prima descrizione dell’attuale sistema di gestione dei rifiuti, con l’indicazione per ciascun 
comune e comprensorio delle quantità di rifiuti prodotti e delle modalità operative di 
smaltimento,  

• una seconda parte in cui vengono fornite le indicazioni per la realizzazione di impianti di 
smaltimento all’interno del territorio provinciale, 

• una parte finale elenca i criteri localizzativi per la realizzazione dei nuovi impianti. 

Il sistema di gestione dei rifiuti che attualmente caratterizza il territorio pescarese si presenta 
come fortemente orientato allo smaltimento del rifiuto tal quale in discarica, con scarso spazio 
lasciato allo sviluppo di modalità alternative di gestione dei rifiuti e allo sviluppo, in particolare, 
delle raccolte differenziate. 

Dall’analisi dei dati relativi al 2003, si osserva che, su un quantitativo totale di 149.689 t di 
rifiuto prodotto in Provincia, il 91,3% è destinato allo smaltimento in discarica, mentre il totale 
differenziato è pari solo all’8,7%. 
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Figura 2-3: raccolta differenziata in provincia di Pescara (2003) 

 

L’ambito provinciale è stato suddiviso con la Legge regionale numero 74 del 1988 in due 
sub-ambiti comprensoriali, all’interno di ciascuno dei quali opera un Consorzio per lo Smaltimento 
dei rifiuti urbani. Il sub-ambito più importante è quello riferito al Consorzio comprensoriale per lo 
smaltimento dei rifiuti solidi dell’area pescarese, che non possiede impianti di smaltimento, per cui 
tutti i rifiuti non riciclabili prodotti nel comprensorio vengono smaltiti presso la discarica di 
Spoltore, ma anche fuori provincia. 

Le discariche interne all’ATO sono quelle di Spoltore, Corvara, Cugnoli, Nocciano e 
Turrivalignani. Fino al febbraio 2002 era attiva anche la discarica comunale di Popoli. La realtà 
impiantistica più rilevante è senz'altro quella di Spoltore, nell’ambito del Comprensorio pescarese, 
mentre l’unica discarica attualmente in esercizio, quella di Turivalignani, nel Comprensorio di 
Manoppello, è un piccolo impianto, a titolarità e gestione comunale. 
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Oltre alle discariche per rifiuti urbani, sono attivi nell’ambito due impianti privati per rifiuti 
speciali inerti provenienti da attività di demolizioni e costruzioni, uno ubicato a Montesilvano e 
l’altro a Popoli. 

La Provincia di Pescara prevede la realizzazione, mediante accordi con i Comuni e i 
Consorzi, di impianti di diversa natura per il trattamento dei rifiuti: 

• impianti di discarica per rifiuti non pericolosi; 

• impianti di compostaggio e selezione/stabilizzazione (o tecnologie equivalenti); 

• impianti di supporto alle raccolte differenziate, alla logistica dei servizi di raccolta e di compost 
verde. 

In merito infine ai criteri di localizzazione degli impianti, il PPGR prevede che 
l’Amministrazione Provinciale provveda alla realizzazione della cartografia relativa alle aree idonee 
e non idonee alla localizzazione degli impianti entro sei mesi dall’approvazione del Piano e dalla 
sua pubblicazione. 

 

Per la localizzazione delle prime due categorie di impianti, (discariche dedicate a rifiuti non 
pericolosi e impianti di compostaggio e selezione/stabilizzazione) devono essere presi in 
considerazione criteri localizzativi riconducibili ai seguenti fattori ambientali: 

• usi del suolo 

• caratteri fisici del territorio 

• protezione della popolazione dalle molestie 

• protezione delle risorse idriche 

• tutela da dissesti e calamità 

• protezione di beni e risorse naturali 

• aspetti urbanistici  

• aspetti strategico-funzionali. 

 

Per quanto riguarda invece gli impianti di supporto e di logistica, la localizzazione deve 
soddisfare alcune condizioni di base: 

• accessibilità; 

• distanza da abitato; 

• superficie attrezzata; 

• rapporto con n. abitanti; 

• dotazioni del sito. 

Il Progetto non presenta elementi di contrasto con le indicazioni contenute del PPGR. 
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2.2.9 Aree protette 
In prossimità della Cementeria di Scafa si estendono alcune aree protette appartenenti alla 

rete Natura 2000, oltre al Parco Nazionale della Maiella. 

In particolare si possono elencare i Siti di Importanza Comunitaria SIC3 IT7130105 “Rupe 
di Turrivalignani e Fiume Pescara”, il SIC IT7130031 “Fonte di Papa”, il SIC IT40203 “Maiella” e 
la Zona di Protezione Speciale ZPS4 IT7100129 “Parco Nazionale della Maiella”. 

2.2.9.1 SIC IT7130105 “Rupe di Turrivalignani e Fiume Pescara” 
Il SIC “Rupe di Turrivalignani e Fiume Pescara”, ubicato in direzione nord-est rispetto alla 

Cementeria ha estensione pari ad 185 ha e comprende un imponente rupe conglomerata ed 
l'adiacente segmento del fiume Pescara. Sono presenti anche garighe supramediterranee, piccoli 
nuclei di roverelle ed una pineta di pino d'aleppo di impianto antropico.  

Il pregio intrinseco del sito è determinato dall'ambiente ripariale che favorisce la presenza 
dell'avifauna: sono infatti state censite, tra le specie elencate nell’Allegato I della Direttiva 
79/409/CEE, l’aquila reale (Aquila chrysaetos), la nitticora (Nycticorax Nycticorax), il tarabusino 
(Ixobrychus minutus) e il martin pescatore (Alcedo atthis). La ricchezza di specie animali e vegetali 
testimonia una buona qualità ambientale e un’alta l'eterogeneità ambientale. 

2.2.9.2 SIC IT7130031 “Fonte di Papa” 
Il SIC “Fonte di Papa”, ubicato in direzione SE rispetto alla Cementeria ha estensione pari 

ad 811 ha ed è costituito da altopiani e pendii pedemontani di natura calcarea, lungo le pendici 
settentrionali della Maiella, con residue coltivazioni tradizionali alternate ad incolti, pascoli aridi e 
piccoli nuclei di querceto a roverella.  

Il sito ha una importanza soprattutto faunistica soprattutto per gli uccelli. Offre infatti rifugio 
a diversi uccelli migratori tra quelli elencati nell’Allegato I della Direttiva 79/409/CEE, tra cui 
l’averla piccola (Lanius collurio), il gufo reale (Bubo bubo) e il calandro (Anthus campestris). E' 

                                                 
3 Ai sensi della Direttiva 92/43/CEE (Direttiva “Habitat”), i SIC sono costituiti da aree naturali, geograficamente definite e 

con superficie delimitata che: 

• contengono zone terrestri o acquatiche che si distinguono grazie alle loro caratteristiche geografiche, abiotiche e biotiche, 

naturali o seminaturali e che contribuiscono in modo significativo a conservare o ripristinare un tipo di habitat naturale o una 

specie della flora o della fauna selvatiche di cui all’Allegati I e II della Direttiva stessa, relativa alla conservazione degli habitat 

naturali e seminaturali e della flora e della fauna selvatiche in uno stato soddisfacente a tutelare la diversità biologica nella 

regione paleartica mediante la protezione degli ambienti alpino, appenninico e mediterraneo; 

• sono designate dallo Stato mediante un atto regolamentare, amministrativo e/o contrattuale e nelle quali siano applicate le 

misure di conservazione necessarie al mantenimento o al ripristino in uno stato di conservazione soddisfacente, degli habitat 

naturali e/o delle popolazioni delle specie per cui l’area è designata. 
4 Ai sensi della Direttiva 79/409/CEE (Direttiva “Uccelli”), le ZPS sono costituite da territori idonei per estensione e/o localizzazione 

geografica alla conservazione delle specie di uccelli di cui all’Allegato I della Direttiva stessa, concernente la conservazione 
degli uccelli selvatici. 
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inoltre presente il lupo, fattore che consente di riconoscere l’esistenza di un certo grado di 
naturalità. 

Non molto rappresentativo è l'habitat prioritario (*6210, Formazioni erbose secche 
seminaturali e facies coperte da cespugli su substrato calcareo – Festuco-Brometalia) con 
prevalenza di pascoli aridi con stupende fioriture di orchidee. Sono tuttavia presenti interferenze da 
sovrapascolo, da strade e sentieri. 

2.2.9.3 SIC IT40203 “Maiella” 
Il SIC “Maiella”, ubicato in direzione S-SW rispetto alla Cementeria ha estensione pari a 

36.119 ha e presenta una morfologia estremamente varia con ghiaioni, pareti calcaree, balze 
rocciose, cavità carsiche, profondi valloni di origine tettonica e da erosione fluviale, nonché una 
complessa idrografia superficiale. 

Tra la vegetazione spiccano estesi boschi di faggio e di roverella e nuclei di carpino bianco. 
Sono inoltre presenti formazioni a carpino nero e vegetazione ripariale con Salix purpurea e Salix 
eleagnos. 

Il sito per le sue caratteristiche ecologiche viene attribuito alla regione biogeografica alpina 
anche se ricade per il 13% nella regione continentale e per il 10% in quella mediterranea all'interno 
dei 7 Km di buffer. 

Il sito presenta un’elevata naturalità ed una eccellente qualità ambientale. La ricchezza di 
habitat con la presenza di popolazione di mammiferi, uccelli, anfibi, rettili e insetti rari, endemiche 
ed in pericolo di estinzione (quali il lupo e l’orso marsicano), testimonia la diversificazione delle 
unità ecosistemiche e la complessità del sito. Alta la connettività strutturale e funzionale del sistema 
idrico. Alto anche il valore scenico e culturale per la presenza di eremi e di grotte abitate dall'uomo 
in epoche passate. 

Il sito non presenta particolari segni da impatto antropico, fatta eccezione per qualche caso 
di sovrappascolo pregresso e qualche forma di gestione forestale. Il rischio di peggioramento 
riguarda l'evoluzione nel tempo del turismo. 

2.2.9.4 ZPS IT7100129 “Parco Nazionale della Maiella” 
La ZPS “Parco Nazionale della Maiella” ubicato in direzione S-SW rispetto alla Cementeria 

ha estensione pari a 74.082 ha e comprende il Massiccio della Maiella, il Gruppo dei Monti Pizzi e 
gli Altopiani Maggiori, con significativa porzione di importanti bacini fluviali (Pescara e Sangro). 
Notevole è la presenza di habitat di importanza comunitaria. 

La diversità morfologica dell'unità ambientale determina una ricchezza in popolazioni di 
specie di uccelli e di mammiferi. Oltre al valore naturalistico-scientifico l'altro pregio intrinseco 
della ZPS è determinato dal valore culturale ed estetico.  

L'unità ambientale presenta qualche forma di pressione antropica da "disturbo" ma tali 
interferenze risultano trascurabili. 

La ZPS coincide con il Parco nazionale della Maiella, istituito dalla Legge 6 dicembre 1991, 
n. 394 e comprendente 6 Comunità Montane. 
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La realizzazione del progetto proposto non è in contrasto con gli obiettivi di tutela che hanno 
portato alla definizione delle aree protette di cui sopra. 

In particolare, come sarà descritto più dettagliatamente nel § 4.2.6, relativo alla definizione 
dei potenziali impatti sulle componenti biotiche nell’intorno della cementeria, l’utilizzo di CDR in 
sostituzione parziale dei combustibili attualmente utilizzati non darà luogo ad alcun tipo di impatto 
sulle componenti biotiche. Ciò deriva da diversi fattori: 

• assenza di emissioni che possono generare un disturbo sulla flora e sulla fauna: le uniche 
emissioni aggiuntive previste sono emissioni di polveri e comunque saranno di entità 
estremamente bassa, 

• distanza delle aree dalla cementeria tale per cui tali aree non verranno interferite dalle attività di 
realizzazione e di esercizio delle opere in progetto. 
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3 ANALISI PROGETTUALE 
Il presente capitolo descrive la cementeria nella sua configurazione attuale (ciclo 

tecnologico ed aspetti ambientali) e in quella futura a seguito della modifica proposta. 

3.1 Motivazioni dell’intervento 
L’industria cementiera rappresenta uno dei settori a più alta intensità energetica, con costi 

energetici che coprono circa il 40% dei costi totali di produzione. La tendenza strutturale 
all’aumento dei prezzi delle fonti energetiche tradizionali genera quindi sul settore una pressione 
dovuta all’aumento dei costi di produzione che ne mina la competitività. 

Come precedentemente illustrato, inoltre, la Regione Abruzzo nel proprio Piano Regionale 
di Gestione dei Rifiuti ha identificato i cementifici come possibile sbocco per la valorizzazione del 
CDR prodotto da imprese locali a partire dai rifiuti provenienti dalla raccolta regionale. 

In questo contesto e al fine di contenere i costi di produzione, Italcementi intende sostituire 
parzialmente i combustibili tradizionali attualmente in uso nella cementeria di Scafa con 
Combustibile Derivato dai Rifiuti, in aggiunta alle altre attività di recupero di rifiuti non pericolosi 
già in essere nell’impianto. 

Il recupero energetico dei rifiuti è una pratica che Italcementi già adotta in numerosi altri 
impianti, al pari dei principali produttori mondiali di cemento, poiché tale pratica consente una 
riduzione del fabbisogno di fonti fossili tradizionali congiuntamente alla riduzione delle emissioni 
di gas serra. 

I forni da cemento godono infatti di notevoli vantaggi nel coincenerimento di rifiuti rispetto 
ad altre tipologie di impianti di combustione, compresi gli impianti appositamente progettati per 
l’incenerimento dei rifiuti. 

Tali vantaggi derivano dalle caratteristiche tecnologiche dei forni che operano in condizioni 
tali da garantire una combustione completa dei combustibili alimentati, ossia: 

• elevata temperatura dei gas di combustione in corrispondenza dei possibili punti di inserimento 
rifiuti non convenzionali (1.800–2.000°C per il bruciatore principale, 1.000–1.200°C per il 
bruciatore ausiliario), dovuta alla necessità di portare la miscela cruda da clinker (detta “farina”) 
ad almeno 1.450°C, temperatura di clinkerizzazione; 

• elevati tempi di permanenza dei rifiuti combustibili al di sopra delle temperatura minima per la 
loro combustione; tali tempi di permanenza sono nettamente superiori a quelli degli inceneritori 
o di altri impianti termici; 

• elevato tenore di ossigeno nei gas di combustione; 

• elevata inerzia termica del sistema di cottura, che garantisce ottime condizioni di ossidazione 
per un tempo considerevole anche in caso di improvvisa interruzione dell’alimentazione di 
combustibili; 

• presenza di miscela basica nel forno di cottura che unitamente ai lunghi tempi di contatto (circa 
20 sec.) tra gas e materiale costituisce un efficace presidio alle emissioni di gas acidi, con 
rimozioni di SO2 superiori al 90%. 
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Il coincenerimento di rifiuti nei forni da cemento presenta pertanto molti vantaggi dal punto 
di vista del bilancio ambientale globale: 

• si ottiene la valorizzazione dei materiali residuali e il risparmio di combustibili fossili, senza 
alcuna variazione qualitativa e quantitativa delle emissioni del forno e degli scarichi idrici; 

• non si originano rifiuti poiché le ceneri residue della combustione sono totalmente inglobate nel 
clinker cui sono chimicamente affini senza alterarne la qualità; 

• riduzione delle quantità di rifiuti destinati alla termodistruzione negli inceneritori, con la relativa 
produzione di emissioni supplementari e di ceneri residue da smaltire; 

• riduzione delle quantità di rifiuti destinati allo smaltimento in discarica, con i relativi costi 
ambientali ed economici per la collettività 

• riduzione delle emissioni di CO2 dovute al risparmio di combustibili fossili ed alla quota di 
biomassa contenuta nel CDR. 

3.2 Alternative di progetto  
Le alternative di progetto possibili possono essere di tipo localizzativo o progettuale. 

3.2.1 Alternative localizzative 
L’impianto di alimentazione del CDR deve necessariamente essere realizzato in prossimità 

del forno di cottura da alimentare, quindi all’interno della cementeria; in tal senso non esistono 
alternative localizzative. 

3.2.2 Alternative di progetto 
In fase progettuale sono state considerate come possibili alternative progettuali sia la 

possibilità di alimentare il CDR al bruciatore secondario, sia la possibilità di effettuare la messa in 
riserva del CDR (operazione R13) al fine di semplificare l’approvvigionamento. Entrambe le 
alternative sono state scartate a favore di soluzioni progettuali più vantaggiose. 

Il CDR potrebbe, infatti, essere alimentato ad entrambi i bruciatori, primario e secondario. 
La scelta di alimentare il CDR al solo bruciatore primario garantisce la massima tutela ambientale 
grazie alle condizioni di combustione che, per quanto già detto, risultano particolarmente adatte alla 
valorizzazione del contenuto energetico dei rifiuti, senza produzione di inquinanti o residui di 
combustione. 

La scelta del gestore di non effettuare la messa in riserva dei rifiuti comporta una gestione 
della logistica di approvvigionamento del CDR più complessa, rendendo necessario di fatto un 
rifornimento in continuo del combustibile di recupero. Tale scelta evita di contro la realizzazione di 
aree di stoccaggio dedicate con conseguenti vantaggi nella realizzazione e nella gestione 
dell’impianto di alimentazione del CDR. 

In primo luogo, con tale soluzione progettuale si riducono le dimensioni complessive 
dell’opera e quindi l’occupazione di aree all’interno della cementeria. Inoltre l’esercizio sarà 
semplificato dall’assenza di potenziali rischi di incendio e di diffusione di odori che deriverebbero 
dalla presenza di quantità rilevanti di CDR accumulato in deposito. 
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3.3 Opzione zero 
L’opzione zero consiste nella non realizzazione del progetto. 

In tal caso, il CDR prodotto dovrebbe essere smaltito in altro modo, o in impianti di 
incenerimento dedicati, oppure in discarica. Tale situazione non risulterebbe vantaggiosa, in quanto: 

• La combustione di rifiuti nei forni da cemento non genera variazioni di concentrazioni di 
inquinanti nei fumi; anche la portata dei fumi di combustione rimane invariata, in quanto si 
tratta solo di una sostituzione nel combustibile utilizzato. Ne consegue che i flussi di inquinanti 
emessi in atmosfera risultano invariati. Diversamente, utilizzando un inceneritore per lo 
smaltimento di CDR la portata totale di fumi immessa aumenterebbe, in quanto aumenterebbe il 
quantitativo di rifiuti alimentati all’impianto. 

• L’utilizzo di CDR al posto di combustibili convenzionali di origine fossile, riducendo la 
quantità di combustibile fossile utilizzato contribuisce alla riduzione delle emissioni di “gas 
serra”, proporzionatamente alla frazione di materiale organico (biomassa) contenuto nel CDR 
stesso. In caso di conferimento in discarica del rifiuto si perderebbe un’opportunità di sostituire 
parte dei consumi di combustibili di origine fossile con combustibili rinnovabili. Il ciclo 
tecnologico della cementeria infatti sfrutta efficientemente l’energia termica dei combustibili 
grazie ad una configurazione di impianto che consente di recuperare e di riutilizzare il calore dei 
fumi di combustione e del clinker cotto all’interno del ciclo stesso. Inoltre, la collocazione del 
molino crudo in coda al forno di cottura, consente infatti il massimo sfruttamento dell’energia 
termica dei gas caldi in uscita dal forno per l’essiccazione della materia prima in macinazione. 

• Il conferimento in discarica dei rifiuti è una pratica che richiede l’occupazione di estese porzioni 
di territorio e che genera rilevanti rischi di contaminazione delle falde acquifere. Tali impatti 
sono evitati dalla pratica del coincenerimento poiché non vi è occupazione di aree naturali né 
produzione di scarichi idrici. 

• Il coincenerimento del CDR nei forni da cemento non produce ceneri di combustione in quanto 
quest’ultime vengono inglobate nel clinker entrando a far parte del prodotto finito. Le ceneri 
sono infatti chimicamente affini ai costituenti della miscela cruda e non producono variazioni 
qualitative del clinker prodotto. Gli inceneritori invece producono ceneri di combustione in 
misura circa del 30% in peso del rifiuto alimentato, che devono essere smaltite in seguito. 

• Il coincenerimento in cementeria consente di ridurre i costi di approvvigionamento energetico, 
migliora la competitività dell’impianto e non aggrava la collettività di alcun costo economico 
addizionale. Lo smaltimento in discarica è di contro una pratica onerosa il cui costo ricade per 
intero sulla collettività. Anche l’incenerimento in impianti dedicati non è privo di costi a carico 
della collettività: oltre ai costi di smaltimento delle ceneri di combustione prodotte va anche 
aggiunto il costo di costruzione di tali impianti nel caso siano assenti o di capacità insufficiente. 

Il coincenerimento di rifiuti come combustibili offre all’industria del cemento un elevato 
potenziale di riduzione delle emissioni globali di CO2. Senza coincenerimento i rifiuti e 
sottoprodotti costituenti i combustibili alternativi (in particolare il CDR), dovrebbero essere 
inceneriti o smaltiti in discarica, con le corrispondenti emissioni di gas serra. Si ricorda che le 
emissioni originate dalle discariche sono costituite per circa il 60% da metano, un gas che ha un 
“potenziale serra” pari a 21 volte quello della CO2. 
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La Figura 3-1 mostra, in maniera qualitativa, come l’utilizzo di rifiuti e biomasse invece di 
combustibili fossili nell’industria del cemento, possa contribuire alla riduzione (in termini assoluti) 
delle emissioni. 

 
Figura 3-1: effetti ambientali a seguito dell’utilizzo di rifiuti in cementerie e termovalorizzatori 

 

Nel 1990 la percentuale di energia generata nell’industria cementiera europea dall’utilizzo di 
rifiuti come combustibile è stata circa il 3%. Nel 2006 tale percentuale è cresciuta fino al 18%, 
determinando una riduzione di 8 milioni di t di CO2/anno e un contemporaneo risparmio di circa 5 
milioni di t di combustibili fossili. Le emissioni di CO2 da biomasse sono neutre dal punto di vista 
dei meccanismi di emission trading definiti nell’ambito del protocollo di Kyoto. Più del 20% dei 
combustibili alternativi utilizzati dall’industria del cemento in Europa sono costituiti da biomasse 
“pura”, come ad esempio farine animali o fanghi biologici. In aggiunta a questi, i combustibili 
alternativi tradizionalmente utilizzati nell’industria cementiera (come il CDR) contengono alte 
percentuali di biomassa, a seguito del loro contenuto di frazioni legnose o cartacee. 

Uno studio condotto nel 2007 dalla Netherlands Organisation for Applied Science Research 
(TNO) ha comparato gli impatti ambientali derivanti dall’utilizzo come combustibili alternativi e 
materie prime di sostituzione nell’industria del cemento, confrontandoli con gli impatti derivanti 
dall’incenerimento di rifiuti con contemporanea produzione di energia e vapore. Questa valutazione 
ha considerato il ciclo di vita completo dei differenti flussi di rifiuti e tutte le categorie di impatto 
ambientale (Life-cycle assessment). Lo studio ha concluso che per la maggioranza degli impatti 
ambientali, l’utilizzo di rifiuti industriali come combustibili alternativi nell’industria del cemento ha 
effetti migliori sull’ambiente rispetto al loro utilizzo negli inceneritori. (Fonte: 
www.coprocessing.info) 
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Da quanto esposto sopra risulta che il coincenerimento in forno da cementeria ottimizzando i 
vantaggi economici e ambientali, risulta l’opzione dominante. Ciò è coerente sia con le indicazioni 
dell’Unione Europea in materia di smaltimento rifiuti che predilige allo smaltimento il recupero 
energetico (cfr. Figura 2-2), sia con le considerazioni (cfr. § 3.1) in merito ai vantaggi complessivi 
del coincenerimento in forni da clinker rispetto agli impianti di incenerimento degli RSU.  

Si ricorda infine che non sono presenti in regione Abruzzo dei termovalorizzatori in cui 
potrebbe essere altrimenti incenerito il CDR. 

3.4 Ciclo tecnologico attuale 
In Figura 3-2 è riportata una planimetria della cementeria di Scafa, mentre nella Figura 3-3 è 

riportato uno schema del ciclo tecnologico attuale. 

 

 
Figura 3-2: planimetria della cementeria di Scafa 

 

Le fasi del ciclo tecnologico della cementeria sono: 

• ricezione e deposito materie prime e combustibili (FASE 1), 
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• macinazione materie prime (FASE 2), 

• omogeneizzazione e deposito miscela cruda (FASE 3), 

• macinazione coke di petrolio (FASE 4), 

• cottura e raffreddamento del clinker (FASE 5), 

• deposito clinker (FASE 6), 

• macinazione cemento (FASE 7) 

• deposito e spedizione cemento (FASE 8). 

 

Figura 3-3: ciclo tecnologico attuale 

Le materie prime necessarie alla formulazione della miscela cruda arrivano in cementeria 
trasportate mediante automezzi non di proprietà Italcementi (FASE 1) e sono scaricate nelle 
apposite celle del capannone materie prime. La movimentazione all’interno del capannone avviene 
tramite gru a carroponte che alimenta delle tramogge; da qui vengono riprese e pesate per essere 
alimentate al molino. 

I correttivi necessari alla formulazione dei diversi tipi di cemento sono anch’essi scaricati e 
depositati in apposite aree dedicate del capannone per essere poi movimentati tramite gru a 
carroponte che alimenta delle tramogge e, dopo essere stati dosati, avviati tramite nastri 
all’alimentazione dei molini del cemento. 

Tabella 3-1: materie prime, ingresso e stoccaggio 

Combustibile Mezzo di ingresso Stoccaggio 

Combustibili solidi 

convenzionali 

Autocarri Capannone di deposito delle materie prime 

(apposita cella) 
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Combustibile Mezzo di ingresso Stoccaggio 

Pneumatici Fuori 

Uso 

Autocarri Capannone di deposito delle materie prime (cella 

di deposito da 300 m3) 

Farine animali Autocarri Apposito silo 

Gasolio per 

autotrazione 
Autobotti Serbatoio fuori terra 

Gasolio per 

accensione forno di 

cottura 

Autobotti Serbatoio fuori terra 

 

Le materie prime necessarie alla formazione del clinker che vengono sottoposte ad un 
processo di macinazione (FASE 2) sono: 

• calcare; 

• argilla; 

In aggiunta alle materie prime naturali sono utilizzate terre di fonderia (tipologia 7.25 ex 
D.M. 5 febbraio 1998). 

Dal capannone materie prime, tramite carroponte, si alimentano le tramogge del molino del 
crudo con calcare e argilla e terre di fonderia (rifiuti recuperati in sostituzione delle materie prime 
tradizionali). 

I materiali sono dosati, privati dei pezzi più grossi e di eventuali impurità metalliche ed 
infine avviati tramite una serie di nastri trasportatori al molino verticale. All’interno del molino le 
materie prime in fase di macinazione sono essiccate utilizzando i gas caldi provenienti dal 
preriscaldatore in sospensione del forno e, nel caso in cui l’umidità fosse molto alta, prelevando 
anche una quota di aria calda proveniente dalla griglia di raffreddamento del clinker. La corrente di 
gas a contatto con il materiale in macinazione si raffredda e si umidifica, ed è poi inviata al filtro di 
processo a tessuto. 

La farina recuperata dal filtro a tessuto è inviata al silo di omogeneizzazione continua o, in 
caso di necessità, nel silo 2 di stoccaggio (FASE 3). Considerando che la farina prodotta dal molino 
ha una composizione variabile istante per istante intorno ai valori desiderati è necessario sottoporla 
ad un processo di omogeneizzazione che garantisca una farina omogenea, con una composizione 
molto vicina a quella prefissata. Dopo l’omogeneizzazione, la farina è pronta per essere alimentata 
al forno di cottura. 

Il coke di petrolio, per essere utilizzato nei bruciatori del forno, deve essere essiccato e 
polverizzato finemente (FASE 4). A tal fine è prelevato dal deposito, dosato, pulito da eventuali 
pezzi metallici e trasportato su nastri ad un molino verticale a pista e sfere. Qui avviene 
l’essiccazione e la macinazione alla finezza necessaria ad una combustione ottimale. L’aria calda 
necessaria all’essiccazione del combustibile proviene dal raffreddamento del clinker. Il polverino di 
coke di petrolio ottenuto è inviato pneumaticamente al forno di cottura (combustione primaria) e 
alla base della torre di preriscaldamento (combustione ausiliaria). 
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La cottura e raffreddamento del clinker (FASE 5) è la fase più importante del ciclo di 
fabbricazione del cemento: si realizza nel forno da cemento nel quale, attraverso scambi di calore e 
processi termo-chimici di sinterizzazione, partendo dalla miscela cruda si perviene alla formazione 
del clinker. 

Gli elementi fondamentali del forno di cottura sono: 

• preriscaldatore in sospensione a quattro stadi (P.R.S.); 

• forno rotante; 

• raffreddatore del clinker. 

Le fasi che si svolgono all’interno del complesso del forno possono essere così 
schematizzate: 

• essiccazione, preriscaldamento e parziale decarbonatazione del calcare della miscela che 
avvengono nel preriscaldatore in sospensione; 

• completamento della decarbonatazione e sinterizzazione a temperature dell’ordine di 1.450°C 
che si svolgono nella parte rotante del forno. A seguito della reazione di sinterizzazione fra i 
quattro ossidi principali di calcio, silicio, ferro e alluminio si ottengono i composti caratteristici 
del clinker da cemento; 

• raffreddamento del clinker che avviene in uno scambiatore del tipo a griglia posto allo scarico 
del clinker dal forno. Il clinker avanza lungo il raffreddatore e giunto a temperature dell’ordine 
di 100°C-150°C è frantumato, scaricato su trasporti metallici e inviato al capannone di deposito. 

In particolare il preriscaldatore in sospensione (P.R.S.) a quattro stadi è un recuperatore 
termico costituito da quattro cicloni sovrapposti; per una separazione migliore il ciclone più alto è 
un doppio ciclone. La miscela cruda viene alimentata al P.R.S. nella condotta tra il II e il I ciclone e 
arriva all’ingresso del forno ad una temperatura > 1.000°C. 

All’interno della condotta ascendente dei gas del IV stadio ha luogo una combustione, detta 
ausiliaria, il cui compito è di fornire il calore necessario alla parziale decarbonatazione della 
miscela cruda, in modo che il materiale sia pronto alle successive reazioni chimiche che avverranno, 
man mano che la temperatura aumenterà fino a 1.450 °C, nel forno rotante. In testa alla parte 
rotante del forno è posto il bruciatore principale. 

All’uscita dal forno il clinker caldo cade in un raffreddatore ad aria. L’aria di 
raffreddamento del clinker si riscalda a contatto con il materiale: l’aliquota più calda è utilizzata 
come aria secondaria di combustione al bruciatore principale, quella più fredda viene in parte 
riutilizzata nel ciclo in processi di essicco-macinazione (macinazione carbone e macinazione crudo) 
ed in parte emessa in atmosfera dopo la depolverazione con filtro a tessuto. 

I gas caldi risalgono la parte rotante cedendo il loro calore sensibile al materiale in cottura. 
Le ceneri del combustibile solido, chimicamente affini al materiale in cottura, sono fissate e 
inglobate nel clinker. Gli ossidi di zolfo, formatisi per ossidazione dei composti di zolfo contenuto 
nel combustibile, reagiscono con gli alcali (sodio e potassio) presenti nelle materie prime, formando 
solfati che lasciano il forno assimilati al clinker. 

I gas depurati dall’anidride solforosa si arricchiscono della anidride carbonica prodotta dal 
materiale in decarbonatazione e, attraversato il preriscaldatore, fluiscono alla torre di 
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umidificazione prima di essere aspirati dall’esaustore intermedio che li invia al molino del crudo e/o 
al filtro a tessuto. In questo percorso i gas sono raffreddati a temperature dell’ordine di 100 ÷ 
110°C, quindi aspirati dagli esaustori di coda ed inviati alla ciminiera. 

I combustibili utilizzati al forno di cottura sono sia combustibili solidi convenzionali (pet-
coke e/o combustibile fossile e gasolio per le sole fasi di accensione) che alternativi (pneumatici 
fuori uso, farine animali). 

Il clinker, raffreddato ad una temperatura ottimale per il trasporto, è avviato al capannone di 
deposito (FASE 6), dove è depositato in apposite tramogge; da qui sarà alimentato ai molini con 
dosatori ponderali a nastro. 

Nello schema seguente sono graficamente illustrate le parti essenziali costituenti il forno di 
cottura, sono evidenziati i punti di introduzione dei rifiuti attualmente recuperati in sostituzione dei 
combustibili tradizionali ed è riportato il  profilo termico dei gas di combustione e del materiale in 
fase di cottura. 
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Il componente principale dei cementi è il clinker, a cui è sempre aggiunta una modesta 
quantità di gesso naturale, necessario per le sue funzioni di regolatore dei tempi di presa. Si 
aggiungono poi miscele opportune di correttivi atti a formulare le diverse tipologie di cementi 
prodotte, quali loppa e calcare. Tutti i materiali sono dosati ed alimentati a quattro impianti di 
macinazione (FASE 7) costituiti da molini tubolari a sfere, con i rispettivi separatori ed i necessari 
sistemi di trasporto meccanico e canalette fluidificate a servizio degli impianti. 

I vari tipi di cemento prodotti sono inviati ai 9 sili di deposito (FASE 8), per una capacità 
complessiva di stoccaggio di 6400 t. Dai sili, il cemento è inviato ad un’insaccatrice rotante 
automatica, che provvede ad insaccare il cemento in sacchi da 25 kg. I sacchi vengono poi inviati ad 
un pallettizzatore che provvede a formare pallets da 1,6 t che sono poi caricati sugli autotreni dei 
clienti. 

Nello schema impiantistico seguente sono evidenziati i flussi di materia, gas e aria relativi 
alla linea di cottura della cementeria di Scafa. L’aria di raffreddamento del clinker, insufflata nel 
raffreddatore e che a seguito dell’attraversamento dello strato di clinker si riscalda, è utilizzata per 
la maggior parte come all’interno della linea di cottura come aria secondaria di combustione a circa 
900 °C. La parte meno calda è successivamente prelevata in due punti differenti per temperatura e 
inviata al molino carbone per l’essiccazione del combustibile (parte più calda) e al filtro di 
depolverazione del forno di cottura (quota parte più fredda). 

 

3.4.1 Recupero energetico di rifiuti 
All’interno della cementeria di Scafa sono attualmente svolte operazioni di recupero di 

rifiuti non pericolosi, come materia prima e di recupero di rifiuti non pericolosi in sostituzione dei 
combustibili convenzionali. 

Come già anticipato, tali operazioni, oltre ad essere in linea con gli obiettivi del protocollo di 
Kyoto, consentendo una riduzione delle emissioni in atmosfera di CO2, proporzionatamente alla 
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frazione di materiale organico contenuto nei combustibili alternativi, sono anche considerate come 
Migliore Tecnologia Disponibile dalle Linee Guida per la produzione di cemento e dai BREF di 
settore. 

Le operazioni svolte, con riferimento a quanto autorizzato nell’Autorizzazione Integrata 
Ambientale n.19 del 26 luglio 2006, aggiornata con Autorizzazione Regionale n.67/6 del 11 
novembre 2008 sono di seguito descritte. 

3.4.1.1 Recupero di farine animali 
Le farine proteiche di origine animale giungono in cementeria tramite appositi autocarri e 

sono scaricate direttamente nel silo da 100 m3. 

Successivamente le farine tramite trasporto pneumatico sono iniettate nel forno al di sopra 
del bruciatore principale ed assieme al combustibile convenzionale partecipano al sostentamento 
della fiamma che, per necessità tecnologiche, ha temperature dell'ordine di 1.800-2.000°C grazie 
all'apporto di aria secondaria di combustione preriscaldata a 900 °C. I gas di combustione del rifiuto 
effluiscono verso l'uscita miscelandosi con quelli prodotti dal combustibile convenzionale, ad una 
velocità media di 11/12 m/s con tempi di permanenza di qualche secondo al di sopra dei 1.000°C. 

Un filtro di depolverazione provvede a mantenere in depressione le apparecchiature di 
ricezione, stoccaggio e alimentazione delle farine animali, prevenendo la diffusione di odori e 
particolato. L’aria aspirata è inviata alla griglia di raffreddo del clinker e partecipa come aria 
secondaria al sostentamento della fiamma. A causa della difficile reperibilità sul mercato delle 
farine animali il loro utilizzo si è progressivamente ridotto fino ad annullarsi nel 2006. 

3.4.1.2 Recupero di pneumatici fuori uso in pezzatura 
Gli pneumatici fuori uso in pezzatura giungono in cementeria tramite autocarri e vengono 

scaricati direttamente nella cella di deposito da 300 m3 facente parte del capannone di deposito delle 
materie prime (C.M.P.) e successivamente movimentati dalle due gru a ponte con benna in servizio 
nello stesso C.M.P. per l’alimentazione della tramoggia “polmone” in c.a. da 50 m3 a fondo mobile 
comandato da centralina oleodinamica. 

Gli pneumatici sono successivamente, tramite scivolo metallico e nastri in gomma, 
alimentati alla valvola bipendolare  per l’introduzione nel condotto verticale del P.R.S. con 
temperature sempre superiori a 1.000 °C. 

Dopo l'introduzione, gli pneumatici avanzano per effetto della caduta di alcuni metri nella 
parte rotante, prima che inizi la combustione, a temperature sempre superiori a 1000 °C. A contatto 
con i gas del forno, provenienti dalla zona di cottura, gli pneumatici iniziano la combustione che si 
esaurisce rapidamente e comunque, prima di giungere nella zona di cottura propriamente detta.  

In ogni caso gli pneumatici, durante la loro combustione, avanzano lentamente verso la zona 
di cottura, rotando il forno intorno ad un asse inclinato di alcuni gradi verso lo scarico, ed 
incontrano conseguentemente gas a temperature crescenti, cioè largamente. superiori ai 1000 °C.  

I gas di combustione degli pneumatici si miscelano con quelli prodotti dal combustibile 
primario utilizzato in testata, risalgono con essi il forno, ad una velocità media di 11/12 m/s, con 
tempi di permanenza di qualche secondo attorno a 1.000 °C. 
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3.4.1.3 Recupero di pneumatici fuori uso finemente triturati 
Gli pneumatici finemente triturati (CER 160103), con pezzatura inferiore ad 1 cm, giungono 

in cementeria tramite autocarri e vengono scaricati direttamente nel silo da 100 m3. 

Successivamente tramite trasporto pneumatico vengono iniettati nel forno al di sopra del 
bruciatore principale ed assieme al combustibile convenzionale partecipano al sostentamento della 
fiamma che, per necessità tecnologiche, ha temperature dell'ordine di 1800/2000 °C, grazie 
all'apporto di aria secondaria di combustione preriscaldata a 900 °C. 

I gas di combustione del rifiuto effluiscono verso l'uscita miscelandosi con quelli prodotti 
dal combustibile convenzionale, ad una velocità media di 11/12 m/s con tempi di permanenza di 
qualche secondo al di sopra dei 1000 °C. 

Un filtro di depolverazione provvede a mantenere in depressione le apparecchiature di 
ricezione, stoccaggio e alimentazione degli pneumatici, prevenendo la diffusione di  particolato. 
L’aria aspirata è inviata alla griglia di raffreddo del clinker e partecipa come aria secondaria al 
sostentamento della fiamma. 

L’alimentazione al bruciatore principale degli pneumatici fuori uso finemente triturati o di 
materiale proteico di origine animale (se nuovamente disponibile) avverrà con campagne distinte, 
evitando la miscelazione delle due tipologie di rifiuto. 

3.5 Modifica impiantistica proposta 
La modifica impiantistica proposta prevede il recupero energetico di CDR in sostituzione 

parziale del combustibile convenzionale, per il solo forno di cottura. Tale operazione richiede la 
realizzazione di un impianto di alimentazione di CDR alla linea di cottura.  

Si ricorda che la descrizione dettagliata dell’intervento proposto è già contenuta 
nell’Elaborato tecnico descrittivo allegato all’istanza di modifica dell’Autorizzazione Integrata 
Ambientale n.19 del 26 luglio 2006 (trasmessa con nota prot. DCTI/SECO p.CAR02 del 
25/02/2008) ai sensi dell’art.10 del D.lgs. 59/2005. Nel seguito sono richiamati i contenuti 
essenziali della documentazione progettuale. 

Il ciclo tecnologico varierà così come indicato in arancio nella Figura 3-4. 



Italcementi S.p.A.  Rel 08508490072/0859

Cementeria di Scafa (PE) 36 Febbraio 2009

 

REV. 1 – 28.02.2009 Golder Associates 

 
Figura 3-4: ciclo tecnologico a seguito della modifica 

Il rifiuto che si intende recuperare è il cosiddetto CDR (“combustibile derivato da rifiuti”): 
esso si presenta in forma di miscuglio di piccoli residui e pezzetti di plastica, resine diverse con 
pezzetti di legno, gomme varie, cartone e residui tessili provenienti da raccolta differenziata di RSU 
ed assimilati. In particolare si prevede di utilizzare CDR prodotto da imprese locali a partire da 
rifiuti provenienti dalla raccolta della Regione Abruzzo.  

Le caratteristiche di qualità minima del CDR sono stabilite dal DM 5 febbraio 1998 oltre che 
dalla Norma UNI 9903-1. I limiti previsti dalla Norma UNI 9903-1 per il CDR ricalcano le 
specifiche previste dal suddetto decreto. 

La Tabella 3-2 riassume le specifiche tecniche del CDR. 

Tabella 3-2: limiti previsti dalla Norma UNI 9903-1 

Parametro Unità di misura CDR 

PCI MJ/kg sul t.q. Min. 15 

Umidità % massa sul t.q. Max. 25 

Ceneri % massa sul secco Max. 20 

Cloro totale % massa sul t.q. Max. 0,9 

Zolfo % massa sul t.q. Max. 0,6 

Pb (volatile) mg/kg sul secco Max. 200 

Cr mg/kg sul secco Max. 100 

Cu (composti solubili) mg/kg sul secco Max. 100 

Mn mg/kg sul secco Max. 400 

Ni mg/kg sul secco Max. 40 
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Parametro Unità di misura CDR 

As mg/kg sul secco Max. 9 

Cd + Hg mg/kg sul secco Max. 7 

Cd mg/kg sul secco -- 

Hg mg/kg sul secco -- 

 

Il CDR sarà alimentato al bruciatore principale del forno di cottura. Le temperature dettate 
dal ciclo tecnologico (1.800–2.000°C per i gas e 1.450 °C per il materiale in zona cottura), i tempi 
di permanenza a temperature superiori a 1.000°C, le forti condizioni ossidanti garantite dagli 
eccessi d’aria di combustione, assicurano condizioni di combustione che non si rinvengono in altri 
impianti di valorizzazione energetica, quali gli inceneritori. 

I gas della combustione dei rifiuti si miscelano con quelli prodotti dal combustibile primario 
utilizzato al bruciatore principale, con tempi di permanenza di qualche secondo al di sopra dei 
1.000°C. 

Nello schema seguente, che illustra le parti essenziali costituenti la linea di cottura, sono 
evidenziati i punti di introduzione dei rifiuti recuperati in sostituzione dei combustibili tradizionali, 
con particolare riferimento al CDR, alimentato al bruciatore principale del forno. 
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Le quantità massime annue di rifiuti sottoposti a recupero energetico sono elencate in 
Tabella 3-3. 

Tabella 3-3: quantitativi di rifiuti sottoposti a recupero 

Rifiuto Limite giornaliero Quantità massima annua 

PFU 6.000 t/anno 

Farine animali 6.000 t/anno 

CDR 

< 100 t/giorno 

25.000 t/anno 

 

Considerando i quantitativi massimi annui di rifiuti combustibili già autorizzati per il 
recupero energetico presso lo stabilimento, cui il CDR si andrà ad aggiungere, la soglia di 100 
t/giorno sarebbe teoricamente superata.  

Tuttavia, come più dettagliatamente illustrato nel successivo paragrafo 3.6.3, nella pratica 
operativa Italcementi opterà per un mix di combustibili di recupero dettato dalla disponibilità 
effettiva dei diversi rifiuti e del loro effettivo PCI, e comunque tale da non eccedere mai la portata 
massima di 100 t/giorno. 

3.5.1 Impianto di alimentazione di CDR alla linea di cottura 
L’impianto, ubicato all’interno della cementeria nell’area nord-est è preposto alla ricezione, 

al dosaggio ed all’alimentazione del CDR al bruciatore principale in testata del forno rotante. I 
principali elementi che lo costituiscono sono: 

• una zona di ricevimento del CDR da automezzo; 

• una linea di trasporto del CDR alle stazioni di dosaggio; 

• un impianto aeraulico di intercettazione trovanti; 

• una stazione di dosaggio del CDR; 

• una linea di trasporto pneumatico che invia il CDR dosato alla linea di cottura; 

• un impianto di depolverazione; 

• un biofiltro per il trattamento dell’aria depolverata. 

Tutte le macchine dell’impianto sono gestite e controllate a distanza dalla sala centralizzata 
della cementeria. 

In particolare il CDR arriverà in stabilimento tramite semirimorchi con fondo mobile 
autoscaricanti o a portone traslante della capacità di circa 90 m3 e dotati di portellone di scarico a 
basculamento dal basso verso l’alto. Gli automezzi, collegati ad una centralina oleodinamica, 
scaricheranno all’interno di tre baie di ricezione che convoglieranno direttamente il rifiuto ai sistemi 
di dosaggio ed alimentazione per via pneumatica al bruciatore principale della linea di cottura dove, 
in sostituzione del combustibile convenzionale, parteciperà al sostentamento della fiamma. 
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È previsto che ciascuna stazione sia attrezzata con un portone scorrevole ad impaccamento 
rapido che rimarrà sempre chiuso ad eccezione delle fasi di ricezione del CDR e da bandelle di 
gomma laterali in cui entri per circa un paio di metri la parte terminale del semirimorchio. 

La movimentazione del CDR dalla fase di ricezione fino all’alimentazione avviene pertanto 
all’interno di macchine chiuse o comunque in aree coperte e mantenute in depressione per evitare la 
generazione di emissioni diffuse. Tutta l’aria aspirata nei vari punti dell’impianto è dapprima 
depolverata tramite filtri a tessuto e successivamente inviata ad un biofiltro capace di abbattere 
eventuali odori. Dopo i trattamenti l’aria viene reimmessa in atmosfera attraverso un camino di 
nuova realizzazione che costituisce un nuovo punto di emissione. 

Prima della stazione di dosaggio è prevista l’installazione di un sistema aeraulico di 
separazione degli eventuali trovanti, la cui presenza potrebbe provocare l’intasamento della linea di 
trasporto pneumatico. I trovanti così separati, costituiti principalmente da pezzi di metallo, inerti o 
oggetti di dimensioni eccessive per la successiva linea di trasporto pneumatico, saranno suddivisi 
per codice CER, e gestiti secondo le esistenti procedure del Sistema di Gestione Ambientale ISO 
14001 già applicate per i rifiuti normalmente generati dalla cementeria durante le fasi di 
manutenzione degli impianti. 

La biofiltrazione è la rimozione e decomposizione di contaminanti in forma gassosa 
attraverso l’utilizzo di microrganismi in grado di metabolizzare, attraverso reazioni biologiche i 
composti organici e inorganici presenti nei reflui gassosi che li attraversano. In particolare nel 
biofiltro le sostanze da depurare vengono temporaneamente adsorbite su uno strato, di spessore 
variabile, di materiale soffice e poroso generalmente di origine vegetale sul quale, in condizioni 
ottimali di umidità, pH, tempo di contatto e nutrienti inorganici ed organici, i microrganismi 
metabolizzano le sostanze presenti nel flusso gassoso da depurare. Il letto filtrante è costituito da 
una miscela vegetale calibrata, derivante da compost verde e corteccia di latifoglie triturate, idonea 
per porosità e ritenzione idrica. L’impianto è progettato con un tempo di permanenza ed un carico 
specifico tale da assicurare la completa eliminazione di eventuali odori. 

Il biofiltro sarà chiuso nella parte superiore convogliando il flusso di aria depurato in un 
camino dedicato. Un esempio di biofiltro privo di copertura è rappresentato in Figura 3-5, mentre lo 
schema di funzionamento è rappresentato in Figura 3-6. 
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Figura 3-5: biofiltro 

 
Figura 3-6: schema di funzionamento di un biofiltro 

3.6 Utilizzo risorse naturali 

3.6.1 Materie prime 
Il processo di produzione del clinker richiede l’uso di diverse materie prime minerali; le 

principali materie prime utilizzate dalla cementeria di Scafa, insieme con i quantitativi, per l’anno di 
riferimento 2007, sono riportati in Tabella 3-4. 

Tabella 3-4: consumo di materie prime (2007) 

Tipo di materia prima Quantità (ton/anno) 

Calcare  393.499,4 

Argilla  109.298,9 

Gesso 18.940,2 
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Tipo di materia prima Quantità (ton/anno) 

Loppa  5.414,7 

 

La cementeria di Scafa è autorizzata al recupero di alcune tipologie di rifiuti speciali non 
pericolosi previsti dall’allegato 1, suballegato 1 al DM 5 febbraio 1998 in parziale sostituzione delle 
materie prime di origine naturale utilizzate per la produzione di farina cruda e per la formulazione 
dei cementi.  

I rifiuti recuperati sono inerti provenienti da cicli industriali perfettamente compatibili con il 
ciclo di produzione del cemento, in quanto apportatori dell’ossido di silicio che è uno dei quattro 
ossidi alla base della composizione chimica del clinker e costituenti principali delle materie prime 
utilizzate. 

L’attività di recupero si svolge con le stesse modalità di gestione delle materie prime 
naturali e utilizzando gli stessi impianti già utilizzati nel processo di produzione della cementeria di 
Scafa. Inoltre i rifiuti sono completamente assimilati alle materie prime normalmente utilizzate 
senza bisogno di preventivo trattamento e senza che dall’attività di recupero decadono nuovi rifiuti.  

La cementeria è autorizzata dall’Autorizzazione Integrata Ambientale n.19 del 26 luglio 
2006, aggiornata con Autorizzazione Regionale n.67/6 del 11 novembre 2008 per le seguenti 
tipologie di cui all’allegato 1, suballegato 1 del DM 5 febbraio 1998. 

 

Tipologia ex DM 5 febbraio 1998 Attività Quantità autorizzata (t/anno) 

7.25 terre e sabbie esauste di fonderia di 

seconda fusione dei metalli ferrosi 

R5-R13 15.000 

13.1 ceneri dalla combustione di carbone e 

lignite 

R5-R13 40.000 

 

Le attività per le quali si richiede la VA non comporteranno alcuna variazione nei 
quantitativi e nelle tipologie di materie prime utilizzate all’interno della cementeria. 

3.6.2 Acqua 
La cementeria di Scafa preleva acqua per scopi industriali da 2 pozzi presenti all’interno del 

sito produttivo mentre l’acqua prelevata dall’acquedotto comunale viene utilizzata prettamente per 
scopi civili. Le acque industriali sono destinate al raffreddamento delle macchine e degli impianti, 
al lavaggio dei piazzali, all’irrigazione ed ai servizi igienici. I quantitativi prelevati, riferiti al 2007 
sono riportati in Tabella 3-5. 

Tabella 3-5: consuntivo consumi idrici 2007 

Consumi idrici m3 

Acqua industriale da pozzi 195.836 
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Consumi idrici m3 

Acqua potabile 21.297 

 

Il principio di funzionamento di un biofiltro è stato sinteticamente illustrato nel precedente 
paragrafo §3.5.1.  

Occorre evidenziare che per una efficace azione di biofiltrazione particolare importanza 
riveste la composizione microscopica e macroscopica del materiale filtrante. Le proprietà richieste 
ad una ottimale miscela filtrante riguardano nello specifico l’elevata porosità, le condizioni idriche 
ottimali per la vita microbica (60-70% di umidità) e la capacità di mantenere il più a lungo nel 
tempo le caratteristiche originarie. Pertanto per garantire un elevato rendimento dell’impianto di 
biofiltrazione si rende necessario il mantenimento delle ottimali condizioni di umidità tramite 
irrigazione del letto filtrante.  

L’operazione di irrigazione è effettuata in modalità discontinua, e comporta un consumo 
massimo giornaliero pari a circa 4 m3/giorno di acqua. Alla luce dei consumi idrici dello 
stabilimento sopra riportati, la realizzazione dell’intervento, darà quindi luogo ad un incremento 
dello 0,65%  del fabbisogno idrico complessivo dell’impianto. 

3.6.3 Combustibili 
Il ciclo produttivo del clinker richiede l’uso di energia termica che è prodotta a partire da 

diversi combustibili. In Tabella 3-6 è riportata la massima capacità produttiva del forno della 
cementeria e il conseguente fabbisogno di energia termica. 

Tabella 3-6 capacità produttiva del forno 

Massima produzione Clinker  350.000 t/anno 

Consumo specifico medio 2006/2007 850 Kcal/kg clinker 

Calore  totale per massima produzione 297.500.000 MCal 

Giorni massimi di funzionamento 365  d/anno 

 

Come anticipato al § 3.4.1, oltre al combustibile convenzionale (combustibile solido), 
all’interno della cementeria di Scafa sono svolte operazioni di recupero energetico di rifiuti che 
sono alimentati in sostituzione parziale ai combustibili solidi convenzionali all’interno del forno. Si 
riportano di seguito in quantitativi autorizzati per ciascuna delle operazioni svolte, definite dalla 
vigente normativa R1 ed R13. 

Tabella 3-7: quantitativi autorizzati per ciascuna operazione 

Attività Farine animali PFU 

R1 6.000 t/anno 6.000 t/anno 

R13 100 m3 300 m3 in pezzatura 



Italcementi S.p.A.  Rel 08508490072/0859

Cementeria di Scafa (PE) 44 Febbraio 2009

 

REV. 1 – 28.02.2009 Golder Associates 

Attività Farine animali PFU 

100 m3 finemente triturati 

 

Data la difficile reperibilità sul mercato delle farine animali, il loro utilizzo in sostituzione 
del combustibile convenzionale nel corso degli ultimi anni si è progressivamente ridotto sino ad 
azzerarsi nel corso del 2006. 

L’intervento in oggetto prevede l’utilizzo di CDR in ulteriore sostituzione parziale del 
combustibile tradizionale, in quantità massima di 25.000 t/anno.  

Tabella 3-8 quantità massime rifiuti recuperabili 

Rifiuto PCI (MCal/t) 
Quantità massima 

(t/anno) 

Energia termica 
massima 

(MCal/anno) 

CDR 4.000 25.000 100.000.000 

Farine animali 3.900 6.000 23.400.000 

PFU 7.500 6.000 45.000.000 

TOTALE - 37.000 168.400.000 

 

Le quasi 37.000 t/anno del calcolo di Tabella 3-8, in cui sono riportati anche i PCI medi dei 
rifiuti, rappresentano la quantità massima teorica di rifiuti recuperabili; nella pratica Italcementi 
adotterà un mix di combustibili di recupero dettato dalla disponibilità effettiva dei diversi rifiuti, dai 
limiti tecnologici di alimentazione dei combustibili all’impianto e del loro effettivo PCI, e 
comunque per un apporto quotidiano comunque inferiore alle 100 t/giorno. 

Pertanto il quantitativo massimo di rifiuti effettivamente recuperabili è limitato non solo 
dalle quantità autorizzate per l’operazione R1 per ciascun rifiuto, ma ancor più dalle condizioni 
operative necessarie ad un coretto esercizio del forno. Il rispetto del limite quantitativo di 100 
t/giorno sarà garantito da un sistema di controllo automatico che, mediante allarmi visivi e sonori 
segnalerà agli operatori deputati alla conduzione dell’impianto, l’approssimarsi dei valori massimi 
impostati. 

L’utilizzo di CDR come combustibile per il forno di cottura del clinker consentirà il 
risparmio di notevoli quantità di combustibili convenzionali. L’utilizzo di 25.000 t/anno di CDR 
con un PCI di 4.000 MCal/t consentirebbe di ridurre il consumo di combustibili solidi 
convenzionali di circa 12.195 t/anno, pari al 33.6% del consumo annuale a piena produzione. 

 

A titolo di esempio, la tabella successiva riporta il consumo a consuntivo dei combustibili 
convenzionali e di sostituzione utilizzati nel trienno 2006, 2007 e 2008 dal forno di cottura, 
rapportato alla produzione annua di clinker, espressi in tonnellate e in percentuale del fabbisogno 
termico del forno di cottura: 
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Tabella 3-9: utilizzo combustibili 

Anno 2006 2007 2008 

Produzione 
clinker (t) 

285900 258000 306010 

Combustibile t GCal %  t GCal %  t GCal %  

Coke di petrolio 27.260 224.461 86,4 23.900 196.940 89 26.760 217.970 85,9 

Farine animali 1.110 4.436 1,7 0 0 0 0 0 0 

PFU 4.141 31.057 11,9 3.251 24.385 11 4.782 35.856 14,1 

Totale 32.511 259.955 100 27151 221325 100 31542 253827 100 

 

Il CDR è costituito in media al 50% da biomassa, così il suo utilizzo consentirà anche di 
ridurre le emissioni di CO2 di circa 20.000 t/anno. Ciò comporterebbe una riduzione di circa il 25% 
delle emissioni di CO2 derivanti dalla combustione e di circa il 10% delle emissioni totali della 
cementeria, contribuendo significativamente alle politiche di riduzione dei “gas-serra” emessi dal 
sistema industriale. 

3.6.4 Energia 
Il ciclo tecnologico della cementeria di Scafa necessita sia di energia elettrica che di energia 

termica e non prevede l’utilizzo di impianti termici per la produzione di energia elettrica e/o vapore. 

L’energia elettrica utilizzata è acquistata da ENEL Trade SpA. e distribuita alle varie utenze 
tramite una sottostazione di trasformazione e diverse cabine secondarie.  

L’energia termica necessaria al processo di cottura del clinker è prodotta dalla combustione 
di diverse tipologie di combustibili, che sono alimentati al forno di cottura.  

La tabella successiva riporta il consumo di energia riferito all’anno 2007 e suddiviso per i 
reparti. 

Tabella 3-10: consumi di energia 

 kW(h) GCal 

Frantumazione primaria 238.460  

Trattamento combustibili solidi 735.072  

Deposito materie prime/clinker 1.001.408  

Macinazione crudo 8.664.966  

Omogeneizzazione 1.214.142  

Cottura 9.0807.831 221.026 

Macinazione del cotto 15.793.598  



Italcementi S.p.A.  Rel 08508490072/0859

Cementeria di Scafa (PE) 46 Febbraio 2009

 

REV. 1 – 28.02.2009 Golder Associates 

 kW(h) GCal 

Deposito finiti 430.636  

Insaccamento 836.708  

Carico sfuso 388.513  

Servizi generali 3.366.562  

Totale 42.477.896 221.026 

 

La potenza assorbita stimata per i nuovi impianti installati (sistemi di ricevimento, dosaggio 
e alimentazione del CDR, filtri di depolverazione, biofiltro) ammonta a circa 165 kW. Ipotizzando 
un tasso di utilizzo teorico massimo annuo degli impianti pari a 355 giorni/anno, si stima un 
consumo energetico massimo pari a circa 1405800 KWh.  

L’installazione dei nuovi impianti dedicati alla ricezione, dosaggio e alimentazione del CDR 
comporterà pertanto un aumento del consumo annuo di energia elettrica 3% del consumo medio 
annuo complessivo della cementeria. 

3.7 Emissioni 

3.7.1 Emissioni in atmosfera 
A seguito della realizzazione dell’impianto di ricevimento e alimentazione del CDR sarà 

introdotto un nuovo punto di emissione, denominato E38, proveniente dal reparto cottura (fase 5, 
con riferimento alla documentazione relativa alla domanda di AIA), relativo al biofiltro impianto 
CDR.  

Come illustrato nella “Relazione tecnica descrittiva” (Allegato 1 all’istanza di modifica 
dell’Autorizzazione Integrata Ambientale n.19 del 26 luglio 2006), le stazioni di ricezione, i 
dispositivi di dosaggio e trasporto pneumatico e l’impianto di intercettazione dei trovanti sono 
mantenuti in lieve depressione tramite condotti di aspirazione collegati a filtri a maniche. Tutta 
l’aria trattata dai filtri a maniche è inviata ad un biofiltro che effettua l’abbattimento di eventuali 
odori e successivamente emessa attraverso il nuovo punto di emissione E38. 

In Tabella 3-11 sono elencati i punti emissivi della cementeria, per ciascuno dei quali sono 
riportate le caratteristiche geometriche e le portate autorizzate di ciascuna sostanza emessa, con il 
relativo valore di flusso massico. 

Tabella 3-11: caratteristiche dei punti di emissione 

Punto 
H 

(m) 

Portata 

(Nm3/h) 

T 

(°C) 

Sostanza 
inquinante 

Concentr. 
autorizzata 

(mg/Nm3) 

E1 26 9.100 20 Polvere 15 

E2 20 12.000 20 Polvere 15 
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Punto 
H 

(m) 

Portata 

(Nm3/h) 

T 

(°C) 

Sostanza 
inquinante 

Concentr. 
autorizzata 

(mg/Nm3) 

E3 18 12.000 20 Polvere 15 

E4 24 17.400 20 Polvere 15 

E5 14 15.200 20 Polvere 15 

E6 6 5.800 20 Polvere 15 

Polvere 20 

SO2 50 

NOx 800 

HCl 10 

NH3 175 

COT 100 

CO 1.000 

HF 1 

Cd + Tl 0,05 

Hg 0,05 

As, Cr, Co, Ni, 

Sb, Pb, Cu, Mn, 

V, Sn 

0,5 

Zn 4 

IPA 0,01 

E7 ($) 45 270.000 100 

PCDD/PCDF 0,1 ng/Nm3 

E8 20 4.200 40 Polvere 15 

E9 15 2.700 40 Polvere 15 

E10 6 16.300 40 Polvere 15 

E11 21 22.700 40 Polvere 15 

E12 23 26.000 80 Polvere 15 

E13 23 2.500 20 Polvere 15 

E14 23 2.500 20 Polvere 15 

E15 18 29.000 80 Polvere 15 

E16 12 15.600 80 Polvere 15 
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Punto 
H 

(m) 

Portata 

(Nm3/h) 

T 

(°C) 

Sostanza 
inquinante 

Concentr. 
autorizzata 

(mg/Nm3) 

E17 12 15.600 80 Polvere 15 

E18 13 54.200 80 Polvere 15 

E19 13 15.600 80 Polvere 15 

E20 12 13.100 20 Polvere 15 

E21 11 13.100 20 Polvere 15 

E22 11 13.100 20 Polvere 15 

E23 11 13.100 20 Polvere 15 

E24 11 13.100 20 Polvere 15 

E25 19 4.000 20 Polvere 15 

E26 19 3.000 20 Polvere 15 

E27 19 15.000 20 Polvere 15 

E28 18 15.000 20 Polvere 15 

E29 17 9.100 20 Polvere 15 

E30 18 11.300 20 Polvere 15 

E31 18 16.400 20 Polvere 15 

E32 18 27.300 20 Polvere 15 

E33 22 1.800 20 Polvere 15 

E34 25 16.800 20 Polvere 15 

E35 26 26.100 20 Polvere 15 

E36 18 17.400 20 Polvere 15 

E37 9,5 7.000 20 Polvere 15 

E38 (*) 10 25.000 45 Polvere 5 

(*): nuovo punto di emissione 

($): limitatamente al punto di emissione E7 relativo al forno di cottura, le concentrazioni autorizzate si intendono a 
fumi secchi riferiti ad un tenore di O2 del 10% 

Come si desume dalla Tabella 3-11, dal punto E38 saranno emesse solamente polveri, con 
un flusso di massa massimo teorico, pari a 0,125 kg/h, che corrisponde a circa l’1% del totale di 
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polveri emesse dalla cementeria5. Si sottolinea, tuttavia, che i valori attesi per il nuovo punto di 
emissione sono significativamente più bassi e determinati dalla presenza dei filtri a maniche posti a 
presidio delle stazioni di ricezione, dei dispositivi di dosaggio e trasporto pneumatico e 
dell’impianto di intercettazione dei trovanti. La presenza di un biofiltro a valle dei succitati filtri a 
tessuto è ulteriore garanzia di emissioni di polveri virtualmente nulle.  

Il controllo delle emissioni atmosferiche della cementeria di Scafa è effettuato secondo 
quanto riportato nel Piano di Monitoraggio e Controllo previsto dall’Autorizzazione Integrata 
Ambientale.  

Tale piano prevede in sintesi il monitoraggio in continuo dell’emissione E7 (molino n.3 + 
forno n.2), cui si aggiunge il monitoraggio discontinuo quadrimestrale per i microinquinanti. 
Relativamente agli altri punti emissivi è effettuato il monitoraggio discontinuo con cadenza annuale 
. La nuova emissione E38 sarà controllata tramite monitoraggio discontinuo con cadenza annuale.  

Il monitoraggio in continuo dell’emissione E7 è effettuato a partire dal 2001 in conformità a quanto 
previsto dall’Allegato 6 alla Parte V del D.Lgs. 152/06, che ha sostituito il D.M. 21/12/1995 
“Disciplina dei metodi di controllo delle emissioni in atmosfera degli impianti industriali”. Per la 
determinazione del materiale particellare e degli inquinanti gassosi emessi dall'effluente sono stati 
installati i seguenti analizzatori: 

Inquinante Analizzatore Modello 

polveri SICK RM 210 

SO2 SICK - MCS 100 

NO SICK  MCS 100 

NO2 SICK  MCS 100 

CO SICK  MCS 100 

HCl SICK  MCS 100 

NH3 SICK  MCS 100 

TOC SIEMENS FIDAMAT 5E 

 

La concentrazione dell’ossigeno negli effluenti è determinato tramite analizzatore 
SIEMENS modello OXIMAT 6E, mentre il tenore di vapore acqueo è determinato tramite 
analizzatore SICK modello MCS100. Tutti gli analizzatori installati sono certificati dall’ente 
tedesco TÜV. 

3.7.1.1 Emissioni atmosferiche dal forno di cottura 
Le principali emissioni atmosferiche che si originano dal forno di cottura sono rappresentate 

dalle polveri e dai gas di combustione. 

                                                 
5 Come calcolato sulla base dei valori dichiarati nell’Allegato 3 alla Istanza di modifica dell’Autorizzazione Integrata 

Ambientale n.19 del 26 luglio 2006. 
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Le polveri sono costituite in prevalenza dai componenti naturali che costituiscono la miscela 
cruda oppure dai composti che si formano nel ciclo produttivo dopo la cottura. Possono quindi 
essere costituite da particelle di rocce calcaree o argillose o ancora silicati, da particelle di gesso, 
clinker ed altro. I gas di combustione interessano le emissioni del forno di cottura-molino crudo. 

La linea produttiva della cementeria di Scafa, attualmente in esercizio, è stata realizzata 
adottando le migliori tecnologie del settore e fornisce le più elevate garanzie in termini sia di 
emissioni in atmosfera che di capacità di combustione anche al fine del recupero energetico di 
rifiuti, con riferimento anche al D.Lgs. 133/05. I sistemi adottati per il contenimento degli 
inquinanti emessi in atmosfera sono descritti nel seguito. 

Polveri 

La miglior tecnologia disponibile (BAT), definita dalla letteratura di settore, per 
l’abbattimento delle polveri consiste nell’utilizzo di elettrofiltri e filtri a tessuto. Tutti i dispositivi di 
abbattimento delle polveri presenti in cementeria allo stato attuale sono costituiti da filtri a tessuto, 
ivi compreso il filtro del forno di cottura, trasformato da elettrofiltro a filtro a tessuto nel corso del 
2007. 

I filtri a tessuto sono costituiti da un cassone parallelepipedo o cilindrico che contiene un 
certo numero di maniche filtranti, un ventilatore, un dispositivo di pulizia della maniche, una 
tramoggia di raccolta della polvere recuperata e un impianto di trasporto per l’evacuazione continua 
della polvere stessa. L’aria penetra nel filtro all’interno e, dopo aver attraversato le maniche dove si 
deposita la polvere, fuoriesce depolverata. Le maniche sono automaticamente ripulite, con 
dispositivo temporizzato, facendo cadere la polvere nella tramoggia sottostante da cui viene estratta 
mediante una coclea e reintrodotta nel ciclo di lavorazione in quanto le polveri recuperate dal filtro 
hanno la stessa composizione del materiale trattato dall’impianto. L’utilizzo di questi impianti di 
abbattimento utilizzati nel ciclo tecnologico del cemento non prevede formazione di rifiuti. 

La superficie filtrante, costituita da maniche tubolari di tessuto, può arrivare ad alcune 
migliaia di metri quadri. Le esigenze di manutenzione di questi filtri sono molto contenute e 
comunque concentrate nei periodo di fermate programmate dell’impianto produttivo ad essi 
collegato, generalmente con frequenza annuale. Le operazioni di manutenzione hanno la durata di 
alcuni giorni. Gli interventi per eventuali disservizi si riducono, di norma, alla sostituzione di uno o 
più degli elementi filtranti, previa fermata per alcune ore dell’impianto cui il filtro è asservito. 

Il sistema di depolverazione dei fumi di processo adottato a Scafa risulta conforme a queste 
prescrizioni, essendo costituito proprio da un filtro a tessuto, compartimentato per facilitare le 
operazioni di manutenzione e sostituzione delle maniche filtranti. 

NOx 

Le sorgenti di ossidi di azoto provenienti dal forno di cottura sono due: 

• l’azoto del combustibile (fuel-NOx): i composti contenenti azoto, chimicamente legati nel 
combustibile, reagiscono con l’ossigeno presente nell’aria formando ossidi di azoto; 

• l’azoto dell’aria primaria di combustione (thermal-NOx): parte dell’azoto presente nell’aria 
di combustione reagisce con l’ossigeno formando ossidi di azoto. 

Le elevate temperature di fiamma tipiche del processo di fabbricazione del clinker da 
cemento rendono il secondo meccanismo nettamente prevalente. Il controllo delle emissioni di NOx 
del forno di cottura della cementeria di Scafa avviene principalmente attraverso tre tecniche, 2 
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primarie, cioè mirate a contenere la formazione di NOx, e una secondaria, cioè di abbattimento 
degli NOx comunque formatisi: 

• il bruciatore low-NOx installato come bruciatore principale; 

• la combustione multistadio realizzata suddividendo la combustione tra il bruciatore 
principale ed il bruciatore ausiliario; 

• l’impianto SNCR (Selective Non-Catalytic Reduction). 

Il bruciatore di tipo “Low-NOx” è un bruciatore progettato e realizzato per ridurre la 
turbolenza della fiamma, ridurre la percentuale di aria primaria, ritardare la miscelazione tra 
combustibile e aria, garantire zone ricche di combustibile per realizzare zone “riducenti” e a 
mantenere controllata la temperatura di fiamma permettendo, compatibilmente con le esigenze 
produttive (necessità di portare il materiale in cottura a 1450 °C), di contenere la formazione di 
thermal-NOx. 

La combustione multistadio è realizzata suddividendo l’apporto termico complessivo del 
forno di cottura tra il bruciatore principale e quello ausiliario in un rapporto di circa 80 e 20%. Il 
primo stadio della combustione è rappresentato dal forno rotante che opera in condizioni ottimali 
per il processo di cottura del clinker. Il secondo stadio è il bruciatore che si trova all’ingresso del 
forno sul condotto ascendente di collegamento tra il forno rotante e la torre a cicloni PRS che 
provoca un’atmosfera riducente, la quale decompone una parte degli ossidi di azoto prodotti nella 
zona di sinterizzazione. 

E’ inoltre attivo un impianto di riduzione non catalitica (Selective Non-Catalytic Reduction, 
SNCR) con iniezione di una soluzione acquosa di urea al 33-42% in massa. L’iniezione di questa 
soluzione nella corretta finestra di temperatura tra 800 e 1000°C con adeguati tempi di residenza ed 
una omogenea distribuzione del reagente, consente convertire gli NOx presenti nei gas in N2 e H2O. 

La reazione che ha luogo è la seguente: 

OH2CON2O2
1CO)NH(NO2 222222 ++→++  

Nel forno di cottura della cementeria di Scafa le condizioni ottimali di reazione sono 
presenti nel condotto ascendente di collegamento del forno di cottura alla torre a cicloni con PRS. 

La combinazione delle tre tecniche sopra descritte, regolate dal monitoraggio dei fumi di 
processo e dai valori di NOx registrati dal sistema di monitoraggio in continuo delle emissioni, 
garantisce i livelli minimi ad oggi possibili quanto ad emissioni di ossidi di azoto. 
 

SO2, HX 

Zolfo e alogeni sono introdotti nel ciclo tramite i combustibili (convenzionali e alternativi) 
e, talvolta, le materie prime. Grazie alle condizioni ossidanti e alla presenza nel forno di notevoli 
quantità di alcali, principalmente calcare decarbonatato, zolfo e cloro o altri acidi alogenidrici, di 
seguito indicati collettivamente come HX, vengono completamente neutralizzati ed inglobati nel 
clinker sotto forma di sali. 

Le reazioni che avvengono e che coinvolgono CaCO3, CaO, SO2 e acidi, tutti presenti 
nell’ambiente di reazione, sono le seguenti: 

OHCaXCaO2HX 22 +⇒+  
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O2H2CO2CaX3CaCO2HX ++⇒+  

4CaSOCaO2O2
1

2SO ⇒++  

23 CO4CaSOCaCO2O2
1

2SO +⇒++  

In conseguenza a queste reazioni le molecole di SO2 e di HX presenti, vengono inglobate nel 
clinker ed entrano a far parte del prodotto finale, senza comportare alterazioni delle caratteristiche 
chimico-fisiche e merceologiche dello stesso. Non è pertanto necessaria la presenza di un impianto 
di abbattimento dedicato  per il controllo di tali inquinanti. 

Anche se minori livelli emissivi sono prevedibili per il minore apporto di zolfo presente nei 
rifiuti combustibili rispetto al combustibile convenzionale, è da sottolineare che i livelli emissivi di 
SO2 ed HCl sono comunque indipendenti dal tipo di combustibile utilizzato, ma insiti nella 
tipologia di processo produttivo. 
 

CO, TOC 

CO (ossido di carbonio), TOC (Carbonio Organico Totale) possono derivare da: 

• incompleta combustione; 

• contenuto di composti organici nelle materie prime (es. argille). 

Le caratteristiche peculiari del ciclo del cemento indicano come preponderante la seconda 
origine. Infatti normalmente le condizioni di combustione sono ottimali a causa dei già citati tempi 
di residenza, temperature e eccessi di ossigeno. 

 In particolare presso la cementeria di Scafa le emissioni di TOC riscontrabili sono 
riconducibili al contenuto di composti organici naturali presenti nelle materie prime utilizzate che a 
seguito dell’introduzione nella torre PRS subiscono un rapido riscaldamento con successiva 
evaporazione e parziale decomposizione.  

Ciò determina l’emissione in atmosfera principalmente di idrocarburi saturi a basso peso 
molecolare (principalmente metano, etano, propano,…) rilevati alle emissioni come segnale 
indifferenziato di TOC.  

Le caratteristiche dei giacimenti di calcare dell’area di approvvigionamento della cementeria 
mostrano un contenuto di sostanze organiche naturali estremamente variabile e progressivamente 
crescente con lo sviluppo dei piani di coltivazione. Tale caratteristica, che si presenta non solo per il 
calcare di provenienza della cava di proprietà Italcementi ma per tutti i materiali della zona, si 
riflette inevitabilmente sui livelli emissivi riscontrabili alla linea di cottura alimentata con una 
miscela cruda costituita da materie prime naturali locali di cui circa l’80 % è calcare.  

A conferma di quanto sopra citato, nel corso del 2006 sono state effettuate delle analisi del 
contenuto di sostanze organiche naturali presenti nei campioni medi giornalieri di miscela cruda 
(farina) alimentata al forno di cottura espresse come percentuale di TOC ed una loro 
caratterizzazione. Le analisi hanno mostrato la presenza di una miscela di idrocarburi alifatici saturi 
ed insaturi, lineari e ciclici e l’assenza di composti aromatici e policiclici. 
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Riportando in un grafico il contenuto di TOC in percentuale sulla farina ed il corrispondente 
valore medio giornaliero di TOC registrato dal sistema di monitoraggio in continuo, si ottiene una 
ottima correlazione come mostrato nel grafico seguente:  
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Si è cercato una possibile correlazione tra il valore del parametro registrato in continuo ed il 

tasso di utilizzo di combustibili alternativi espresso in percentuale di sostituzione in calore. A tal 
fine i valori medi semiorari registrati dal sistema di monitoraggio in continuo sono stati suddivisi ed 
aggregati in valori medi per classi di sostituzione di calore con alternativi. 

Le classi considerate, la percentuale di ricorrenza dei dati registrati per ogni classe ed i 
valori medi rilevati dal sistema di monitoraggio in continuo sono riportati nel grafico seguente: 
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In base alle elaborazioni sopra riportate risulta evidente che la concentrazione di TOC nelle 
emissioni del forno di cottura è indipendente dal recupero di rifiuti in sostituzione dei combustibili 
convenzionali. 

I valori di CO e TOC registrati dal sistema di monitoraggio in continuo delle emissioni, 
evidenziano il rispetto dei limiti prescritti. 

 

Metalli 

I metalli e i loro composti sono introdotti nel ciclo tramite i combustibili (convenzionali e 
alternativi) e le materie prime possono esser suddivisi in tre categorie, in base alla loro volatilità: 

• non volatili o refrattari: Ba, Be, Cr, As, Ni, V, Al, Ti, Ca, Fe, Mn, Cu, Ag; 

• semi-volatili: Sb, Cd, Pb, Se, Zn, K, Na; 

• volatili: Hg, Tl. 

I metalli non volatili restano nel ciclo e lasciano il forno inglobati nel clinker. 

I metalli semi-volatili sono parzialmente vaporizzati in zona di sinterizzazione e ricondensati 
nelle zone relativamente più fredde del forno. Ciò comporta l’instaurarsi di un ciclo interno al 
sistema che tende a giungere ad un equilibrio tra ingresso tramite materie prime e combustibili e 
uscita tramite il clinker prodotto. 

I metalli volatili condensano sulle particelle di materia prima in zone a temperature ancora 
più basse, normalmente esterne al forno propriamente detto (tubo rotante e cicloni), cioè nel molino 
della miscela cruda o nel filtro a tessuto, se non emessi al camino. 

Pertanto le concentrazioni di metalli rilevabili al camino sono proporzionali al contenuto 
degli stessi nei combustibili e nelle materie prime, fatto salvo un fattore di captazione che è 
funzione della volatilità relativa. Ne consegue che la miglior tecnologia disponibile (BAT), definita 
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dalla letteratura di settore, per l’abbattimento di metalli coincide con quella per il controllo delle 
polveri e cioè l’utilizzo di filtri a tessuto. Resta esclusa la possibilità di abbattimento della quota di 
metalli, estremamente volatili, che non condensa con il materiale particolato alle pur basse 
temperature di esercizio del filtro. In questo caso un’accurata selezione delle materie prime e dei 
combustibili utilizzati consente un controllo a monte delle emissioni. In particolare sia le materie 
prime che i rifiuti utilizzati contengono concentrazioni di metalli decisamente esigue. I rilievi 
eseguiti alle emissioni della linea di cottura del cementificio hanno evidenziato valori prossimi ai 
limiti di rilevabilità strumentale. 
 

Idrocarburi policiclici Aromatici (IPA) 

Anche per questo tipo di composti organici altobollenti che si possono generare dalla 
incompleta degradazione dei combustibili o, in minor grado, del contenuto carbonioso di alcune 
materie prime, valgono le stesse considerazioni fatte per CO e TOC, sull’efficienza di distruzione 
realizzabile all’interno della linea di cottura. 

I rilievi eseguiti alle emissioni della linea di cottura del cementificio, mostrano livelli di 
concentrazione prossimi ai limiti di rilevabilità strumentale, anche con le migliori tecniche 
analitiche attualmente disponibili. 
 

Diossine e furani 

Policlorodibenzodiossine e Policlorodibenzofurani, di seguito indicati rispettivamente come 
PCDD e PCDF, sono molecole complesse che si formano in processi chimici industriali e nella 
quasi totalità dei processi di combustione a partire da molecole organiche a base aromatica in 
condizione di parziale ossidazione e in presenza di apportatori di cloro. 

PCDD e PCDF si formano al di sopra di 300 °C e risultano stabili fino di circa 700 °C, con 
un massimo di 750°C. A partire da questa temperatura, inizia il processo di distruzione delle 
molecole. 

Tale processo è favorito da diversi parametri, quali temperatura, tempo di residenza e 
turbolenza. Ad una temperatura di 800 °C e un tempo di residenza di 1,5 secondi, oltre il 90 % di 
PCDD e PCDF viene decomposto. All’aumentare della temperatura, il tempo di residenza 
necessario per la decomposizione diminuisce. La turbolenza contribuisce ad aumentare l’efficienza 
del processo di distruzione, mediante un costante rimescolamento del fluido. 

Pertanto, le temperature ed i tempi di residenza che si raggiungono all’interno del forno 
rotante (al di sopra di 1200 °C per almeno 6-7 secondi con punte di 1800-2000 °C in zona cottura), 
e quelli che si raggiungono all’interno del condotto di collegamento fra forno e PRS (al di sopra di 
1000 °C per almeno 3 secondi con punte 1300 °C in prossimità dei bruciatori), garantiscono la 
distruzione completa di PCDD e PCDF eventualmente formatesi durante la combustione. 

I rilievi eseguiti alle emissioni della linea di cottura del cementificio, mostrano livelli di 
concentrazione prossimi ai limiti di rilevabilità strumentale, anche delle migliori tecniche analitiche 
attualmente disponibili. 

3.7.2 Scarichi idrici 
Esistono quattro scarichi industriali all’interno della Cementeria di Scafa, denominati I1, I2, 

I3 ed I4: in tutti e quattro confluiscono acque industriali, civili e meteoriche. Tutti e quattro gli 
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scarichi hanno come corpo ricettore la fognatura pubblica e sono dotati di fosse di 
sedimentazione/desoleazione. Sono inoltre presenti anche due scarichi civili denominati C1 e C2 
che hanno come corpo recettore la fognatura comunale. 

Le modifiche proposte non apporteranno alcuna significativa variazione alla rete di 
distribuzione dell’acqua industriale e civile e alla rete fognaria della cementeria. Non sono previste 
variazione significative, rispetto a quanto autorizzato nell’A.I.A. nemmeno per la tipologia e i flussi 
di massa degli inquinanti emessi. 

Il controllo della qualità per la verifica della rispondenza degli scarichi alle indicazioni della 
normativa è effettuato tramite analisi semestrali degli scarichi, secondo quanto riportato nel Piano di 
Monitoraggio e Controllo previsto dall’Autorizzazione Integrata Ambientale.. 

3.7.3 Emissioni sonore 
Il comune di Scafa non ha prodotto una zonizzazione acustica, nè ex DPCM 1 marzo 1991, 

né sulla base dei dettami della Legge 447/1995, pertanto si considerano i limiti per il territorio 
circostante la cementeria pari a quelli previsti per tutto il territorio nazionale cioè 70 dB(A) per il 
periodo diurno e 60 Db(A) per quello notturno.  

Le modifiche proposte non influenzeranno il clima acustico della cementeria in quanto il 
nuovo impianto di ricezione e alimentazione del CDR al forno di cottura sarà realizzato con 
macchine scelte tra quelle a minore potenza acustica disponibili sul mercato e comunque 
insonorizzate.  

3.8 Rifiuti 
Il ciclo tecnologico di produzione del cemento non genera direttamente rifiuti. I rifiuti 

prodotti in cementeria derivano esclusivamente dalle attività di manutenzione e servizio che dopo 
idoneo deposito temporaneo, vengono avviati a smaltimento o recupero in funzione della tipologia e 
della disponibilità territoriale. Il quantitativo di rifiuti prodotti complessivamente è piuttosto 
contenuto: di questi, i rifiuti pericolosi costituiscono una frazione limitata.  

I rifiuti prodotti dalla cementeria sono stoccati all’interno dell’area di deposito temporaneo e 
successivamente avviati ad operazioni di smaltimento o recupero presso ditte esterne autorizzate. 
L’area di deposito temporaneo è pavimentata e suddivisa in due parti, la prima per il deposito di 
rifiuti non pericolosi, costituita da celle e/o container di stoccaggio, e la seconda per il deposito di 
rifiuti pericolosi, costituita da un bacino di contenimento coperto su cui vengono posizionati 
serbatoi o fusti. 

Attualmente lo stoccaggio dei rifiuti prodotti è esercito nel rispetto dei limiti quantitativi e 
temporali stabiliti per il deposito temporaneo dall’art. 183 del D.Lgs. 152/06 e per la messa in 
riserva dei rifiuti recuperati dal DM 5 febbraio 1998. 

Le acque meteoriche dell’area di deposito dei rifiuti sono convogliate tramite caditoie alla 
rete fognaria interna che recapita le acque al punto di scarico I3 presidiato da opportuna fossa di 
disoleazione. 
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A seguito della realizzazione dell’intervento in oggetto, la gestione dei rifiuti generati nella 
cementeria non subirà nessuna variazione rispetto a quanto autorizzato nell’ A.I.A. n. 19 del 26 
luglio 2006. 

Le quantità di rifiuti prodotti potrebbero aumentare a causa dei trovanti di risulta dalla 
vagliatura del CDR, la cui quantità è stimata in circa 100 kg/anno. Tali materiali, costituiti 
principalmente da pezzi di metallo, inerti o oggetti di dimensioni eccessive per la successiva linea di 
trasporto pneumatico vengono separati prima dell’alimentazione al bruciatore come ulteriore 
protezione dell’impianto; tali nuovi rifiuti, qualitativamente analoghi agli RSU da cui provengono, 
saranno suddivisi per codice CER, e gestiti secondo le esistenti procedure del Sistema di Gestione 
Ambientale ISO 14001 già applicate per i rifiuti normalmente generati dalla cementeria durante le 
fasi di manutenzione degli impianti. 
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4 ANALISI AMBIENTALE 
Nel presente capitolo sono riportati una breve descrizione delle caratteristiche ambientali del 

sito di intervento e l’analisi degli impatti indotti dal progetto sulle componenti ambientali. 

4.1 Descrizione ambientale del sito di intervento 
Il sito di intervento ricade all’interno della cementeria di proprietà di Italcementi sita a Scafa 

(Pe), a circa 30 km dalla città di Pescara. 

Scafa si sviluppa alla confluenza del fiume Pescara con il torrente Lavino. A pochi 
chilometri, in località Decontra, si trova il Parco Territoriale Attrezzato "Sorgenti Sulfuree sul 
Lavino ". In un'area di 40 ettari, alla sinistra del fiume omonimo, tra salici e pioppi, si alternano 
ruscelletti, pozzi, risorgive e laghetti di acqua sulfurea. 

In prossimità di Scafa si estendono alcune aree protette appartenenti alla rete Natura 2000, 
oltre al Parco Nazionale della Maiella.  

In particolare si possono elencare i SIC IT7130105 “Rupe di Turrivalignani e Fiume 
Pescara”, il SIC IT7130031 “Fonte di Papa”, il SIC IT40203 “Maiella” e la ZPS IT7100129 “Parco 
Nazionale della Maiella”. 

 

 
Figura 4-1: ubicazione della cementeria di Scafa 
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4.1.1 Geologia e geomorfologia 
A causa della grande variabilità morfologica, il territorio della provincia di Pescara, può 

essere descritto, facendo riferimento ad alcuni elementi fisici di natura geologica, geomorfologica e 
idrogeologica utili a caratterizzare i singoli "ambienti". 

In questo particolare contesto acquistano grande rilievo i corsi d'acqua principali (fiumi 
Pescara, Fino, Tavo e Saline) e gli ambienti di fondovalle ad essi associati. Tra essi, di particolare 
rilevanza risulta essere la valle del Pescara, all’interno della quale si trova l’area di interesse, che 
attraversando la linea spartiacque principale, mette in comunicazione la costa adriatica e il territorio 
collinare con l'intera zona montuosa appenninica.  

Da un punto di vista strettamente morfologico l'ambiente di valle alluvionale può essere 
suddiviso in una zona di alveo fluviale ed in una zona più elevata, formata dai depositi alluvionali 
terrazzati recentemente incisi dalle acque del Pescara. Queste due zone strettamente connesse 
rappresentano un unico elemento distintivo del territorio al quale si associano diverse problematiche 
ambientali come lo sviluppo, sui terrazzi alluvionali, della grande viabilità e urbanizzazione e i 
problemi relativi alle aree estrattive poste in alveo. 

Dal punto di vista litologico è possibile individuare sul territorio provinciale cinque unità 
litologiche diverse, in relazione alla maggiore o minore resistenza all'azione erosiva delle acque che 
scorrono in superficie: 

• Erodibilità alta: tutti i litotipi a componente prevalentemente argillosa (argille marine della 
successione Plio-pleistocenica e argille gessose più antiche del Miocene). Distribuite in tutta la 
fascia collinare di pianura e la porzione pedemontana fino alle prime propaggini dei rilievi 
montuosi. 

• Erodibilità medio-alta: gli accumuli detritici di falda che bordano i massicci carbonatici del 
Gran Sasso e della Majella, i depositi morenici presenti principalmente sui versanti montuosi di 
quest'ultima e i grandi corpi di frana stabilizzati (frammenti e blocchi di rocce prevalentemente 
carbonatiche, immersi in una matrice più fine che conferisce loro un certo grado di coesione). 

• Erodibilità media: depositi alluvionali attuali ed antichi costituenti le zone di fondovalle sia i 
terreni flyshoidi della Formazione della Laga affioranti nella fascia pedemontana del Gran Sasso 
(prevalenza di litotipi marnoso-argillosi, sabbie e ghiaie non cementate ma sostanzialmente 
stabili, alluvioni più antiche terrazzate e ben cementate). 

• Erodibilità medio-bassa: sedimenti di origine clastica, messi in posto durante l'ultima fase di 
ritiro del mare, che ha depositato al tetto degli spessori argillosi Plio-pleistocenici, una spessa 
coltre di sabbie e di conglomerati di spiaggia che hanno subito nel tempo un processo di forte 
cementazione ad opera delle acque di infiltrazione fino a costituire un substrato stabile per gli 
insediamenti collinari di crinale. 

• Erodibilità bassa: formazioni carbonatiche più antiche che costituiscono le emergenze montuose 
del Gran Sasso-Morrone e dei Monti della Majella, dove affiorano, in forma stratificata e 
massiccia, le potenti sequenze calcaree del Cretaceo, di origine marina, messe in posto da un 
esteso movimento tettonico al di sopra delle formazioni geologiche precedentemente descritte. 
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4.1.2 Idrologia e idrogeologia 
Da un punto di vista idrogeologico le diverse formazioni affioranti sul territorio provinciale 

sono state raggruppate in differenti unità in relazione alla minore o maggiore capacità di 
immagazzinare e "trasmettere" le acque meteoriche e di scorrimento superficiale che si infiltrano 
nei vari corpi rocciosi. 

• Nell'unità idrogeologica delle argille vengono raggruppati tutti i depositi sedimentari a 
componente litologica prevalentemente argillosa caratterizzati da una permeabilità molto bassa 
o nulla. Essi sono costituiti dalla formazione delle argille Plio-pleistoceniche di origine marina e 
dalle argille gessose del Miocene. Nell'ambito provinciale le prime si ritrovano soprattutto nella 
fascia collinare compresa tra la costa fino alla zona pedemontana del Gran Sasso; le seconde 
affiorano principalmente nella zona pedemontana e montana della Majella. La bassa 
permeabilità di questi tipi litologici non consente la formazione di falde acquifere, estese e 
continue, potenzialmente sfruttabili, ma permette solo l'eventuale accumulo in superficie delle 
acque meteoriche. 

• Maggiore permeabilità viene riconosciuta all'unità idrogeologica delle marne la cui estensione 
coincide con l'area di affioramento dei terreni della Formazione della Laga. Costituita da litotipi 
prevalentemente marnosi e marnoso-argillosi, dotati di una permeabilità nel complesso modesta, 
può rappresentare, localmente, una sede per l'immagazzinamento delle acque meteoriche ove 
siano presenti "livelli" arenacei molto più porosi, che si alternano al litotipo predominante. 
Questa unità affiora lungo tutta la fascia pedemontana del Gran Sasso-Morrone. 

• All'interno dell'unità idrogeologica dei depositi clastici sono stati raggruppati terreni sedimentari 
di varia origine, ma caratterizzati da una componente tipicamente "granulare" (sabbie e ghiaie 
alluvionali dell'attuale fondovalle e dei terrazzi più antichi; sabbie e conglomerati "marini" al 
tetto delle formazioni argillose Plio-pleistoceniche; detrito di falda accumulatosi alle pendici 
montuose e depositi travertinosi che costituiscono il tavolato di Tocco). Questo tipo di terreni, 
altamente porosi sono sede di falde acquifere continue anche di una certa importanza, 
potenzialmente sfruttabili per usi civili. 

• Le potenti ed estese formazioni carbonatiche dei massicci montuosi del Gran Sasso Morrone e 
della Majella, per le loro tipiche caratteristiche di permeabilità, legate ad un forte grado di 
fratturazione, sono raggruppate nell'unità idrogeologica delle formazioni carbonatiche. Questa 
unità comprende tutti i terreni costituiti da rocce calcaree, affioranti sia in forma stratificata sia 
in quella massiccia, entro le quali l'acqua di scorrimento superficiale tende ad infiltrarsi 
rapidamente andando ad alimentare i grandi serbatoi sotterranei. Le rocce calcaree presentano 
alti valori di permeabilità legati soprattutto ad un elevato grado di fratturazione "strutturale", più 
che alla porosità intrinseca del mezzo, esse sono inoltre interessate da fenomeni erosivi e di 
dissoluzione di tipo carsico che favoriscono la circolazione sotterranea di grandi masse di acqua, 
costituendo, pertanto una enorme e inesauribile riserva di acqua che alimenta perennemente i 
principali corsi d'acqua e garantisce la continua disponibilità di questa risorsa naturale. 

4.1.3 Climatologia e qualità dell’aria 
Il clima abruzzese è fortemente condizionato dal massiccio montuoso appenninico, che 

divide nettamente il clima della fascia costiera e delle colline subappenniniche da quello delle fasce 
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montane più elevate: le prime zone citate presentano delle caratteristiche di tipo semi-mediterraneo, 
con temperature che decrescono progressivamente con l'altitudine e precipitazioni che aumentano 
invece con il rilievo. La temperatura media annua varia da 8°-12° C nella zona montana a 12°-16° 
in quella marittima, in entrambe le zone, però, le escursioni termiche sono molto elevate. Il 
territorio del Comune di Scafa è ubicato nell’entroterra, alle pendici del massiccio della Majella e 
pertanto risente di un clima meno temperato. 

Il mese più freddo in tutta la regione è gennaio, quando la temperatura media del litorale è di 
circa 8° mentre nell'interno scende spesso sotto lo zero. In estate invece le temperature medie delle 
due zone sono sostanzialmente simili: 24° sul litorale, 20° gradi nell'interno. Gli inverni, a 
differenza delle coste tirreniche poste alla stessa latitudine, sono più rigidi a causa dell'esposizione 
di tali luoghi alle correnti fredde provenienti dell'Est europeo. 

Anche la distribuzione delle precipitazioni varia da zona a zona: essa è determinata 
soprattutto dalle montagne e dalla loro disposizione. I massimi pluviometrici si riscontrano in 
corrispondenza dei massicci montuosi maggiormente esposti alle perturbazioni atlantiche, e si 
aggirano sui 1500-2000 mm. Il regime delle piogge presenta un massimo in tutta la regione a 
novembre ed un minimo in estate. 

In Abruzzo la qualità dell’aria è controllata da una rete di monitoraggio alquanto carente, 
presente solo in due delle quattro province (Pescara e Chieti). Essa consta di undici stazioni fisse e 
da due mezzi mobili di supporto che intervengono nella valutazione di particolari situazioni di 
inquinamento atmosferico. 

Non sono disponibili dati relativi alla qualità dell’aria nell’area di indagine. 

4.1.4 Aree naturali e componenti biotiche 
In prossimità dell’area di studio si estende il Parco Nazionale d’Abruzzo, costituito 

principalmente da un insieme di catene montuose di altitudine compresa tra i 900 e i 2.200 m s.l.m e 
gestito dall’Ente Parco sulla base della Legge n. 394 del 6 dicembre 1991 (Legge quadro sulle aree 
protette). 

4.1.4.1 Vegetazione 
Nella provincia di Pescara una ricca successione di endemismi assai significativi per qualità 

e quantità, rende il territorio provinciale un "sistema di connessioni ecologiche" di straordinario 
interesse scientifico e ambientale. Gli elementi che concorrono a questa "eccezionalità" sono 
l'elevatissima varietà di specie (dalle entità mediterranee e termofile della costa a quelle ipsofile 
delle vette montane); la quantità di specie endemiche; la coesistenza e contiguità, in situazioni 
morfologiche particolari (gole, valloni, ecc.) di specie con esigenze ecologiche molto diverse; infine 
l'elevato numero di comunità vegetali e presenza simultanea dei dominii mediterraneo, medio 
europeo e di alta montagna. 

All’interno del territorio provinciale si riscontra la seguente successione. 

• Fascia costiera, caratterizzata dalla scomparsa quasi totale sia della complessa serie 
vegetazionale delle comunità psammofile (che colonizzano suoli sabbiosi), sia delle comunità 
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alofile (che amano suoli aridi e salmastri); lungo il litorale pescarese si rilevano comunità di 
Salicornieto erbaceo (associazione pioniera su terreni salsi ed umidi). 

• Ambienti planiziali, procedendo verso l'interno si incontrano le comunità appartenenti alle 
cenosi planiziali: delle foreste igrofile che un tempo ricoprivano le pianure interne, si 
rinvengono oggi solo frammenti lineari di vegetazione arborea ed arbustiva lungo i corsi 
d'acqua, articolata in fasce parallele: zona sommersa per periodi più o meno lunghi (cenosi 
elofitiche, Saliceti arbustivi, Saliceti arborei); zona ad alta falda freatica e frequenti 
sommersioni (Pioppeti fino al limite massimo delle piene periodiche, foresta polifita 
pluristratificata), aree coltivate (vegetazione spontanea caratterizzata da struttura a siepi). 

• Fascia dei querceti, che si estende dalla zone collinari fino ad una quota di 800-900 metri sul 
livello del mare (limite inferiore della fascia montana). La vegetazione è varia e frammentata e, 
nella sua componente forestale, è rappresentata da boschi con prevalenza di querce caducifoglie, 
da piccoli nuclei di pinete a Pino d'Aleppo e da leccete. Frequenti sono i cespuglieti xerofili a 
Ginepro o Ginestra e le garighe a Elicriso. Diffusissimi i pascoli secondari. 

• Orno-Ostrieti, sono i boschi della fascia submontana in cui domina il Carpino nero (Ostrya 
carpinifolia), sempre accompagnato dall'Orniello (Fraxinus ornus). Si tratta generalmente di 
boschi cedui, di composizione complessa, che si rinvengono su pendii esposti a settentrione e su 
suoli ricchi di carbonati.  

• Ambienti umidi, il regime prevalentemente torrentizio dei corsi d'acqua nella fascia submontana 
favorisce, lungo le rive, l'insediamento di Saliceti localizzati soprattutto sui depositi fluviali 
ricchi di ghiaia e soggetti a inondazioni periodiche. 

• Calanchi, che calanchi ospitano una particolare vegetazione argillofila e debolmente alofila. 

• Pascoli submontani, caratterizzati dalla presenza di una Graminacea xerofila, il Bromo (Bromus 
erectus) che dà il nome all'associazione: il Brometo. 

• Fascia del faggio, che si estende dai 1.000 ai 1.700 metri sul livello del mare. E’ una specie 
sciafila e mesofila che predilige stazioni fresche ma protette dai venti secchi che 
comprometterebbero la vitalità delle gemme. Mentre sulla Majella la faggeta è sovrastata dalla 
fascia degli arbusti contorti a Pino mugo, sul Gran Sasso il passaggio dalla faggeta alle praterie 
di altitudine è quasi netto, con sporadici arbusti nani. Al faggio si associano altre specie arboree 
ed alto-arbustive come gli Aceri, il Carpino nero, il Cerro e il Sorbo. Nelle zone rupestri 
termicamente favorevoli è possibile rinvenire esemplari di Leccio. Alle quote più elevate 
troviamo una composizione floristica che ricorda le faggete con Abete bianco. 

4.1.4.2 Fauna 
L’area di studio è ubicata in ambiente urbano, pertanto caratterizzato dall’assenza di una 

fauna specifica. Nella provincia di Pescara, tuttavia, considerata la prossimità ad aree naturali 
protette quali il Parco Nazionale della Maiella, possono essere rilevati alcuni esemplari faunistici 
che caratterizzano l’intera area. 

L'animale più famoso, simbolo stesso dell’Abruzzo è l'orso bruno marsicano (Ursus arctos 
marsicanus): vive nelle foreste ma frequenta anche le praterie di alta quota al limite del bosco. Altro 
esemplare singolare è il camoscio d'Abruzzo (Rupicapra pyrenaica ornata): sta tornando a 
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colonizzare i luoghi dove un tempo viveva indisturbato. Altra specie importante è il lupo 
appenninico (Canis lupus), uno degli animali più perseguitati e gravemente minacciati di estinzione. 
Può vivere isolato o in piccoli branchi, gerarchicamente organizzati e si sposta continuamente. Agli 
inizi degli anni '70 venne effettuata la reintroduzione di cervi (Cervus elaphus hippelaphus) e 
caprioli (Capreolus capreolus) quasi completamente scomparsi nel territorio Questi due erbivori 
prediligono boschi con radure ed arbusti. Infine la lince (Linx linx) presente nelle zone più selvagge 
ed impervie. La lince è un animale solitario e territoriale, caccia le proprie prede all'agguato e 
all'avvicinamento, prediligendo lepri, volpi, e cuccioli di cervo e capriolo oltre a topi, altri piccoli 
roditori, uccelli ed invertebrati. 

 

 
Figura 4-2: orso bruno marsicano (Ursus arctos marsicanus) 

 

Meritano di essere ricordati anche altri animali ormai sempre più rari:la lontra (Lutra lutra), 
il gatto selvatico (Felis silvestris), la martora (Martes martes), la faina (Martes foina), la puzzola 
(Mustela putorius), la donnola (Mustela nivalis) e il tasso (Meles meles). Molto frequente ovunque è 
naturalmente la volpe (Vulpes vulpes toschii) appartenente ad una particolare razza appenninica. 

4.1.5 Paesaggio e ambiente antropico 
In Abruzzo, le unità territoriali paesaggisticamente omogenee sono 11 (delle 37 individuate 

su tutto il territorio nazionale). Per estensione, il 40% di esse si trova, prevalentemente, lungo la 
catena montuosa Appenninica, rappresentate dagli imponenti rilievi carbonatici del massiccio del 
Gran Sasso, della Majella e del Sirente. Seguono i paesaggi collinari, come i rilievi terrigeni con 
penne e spine rocciose (17%), e le colline a carattere prevalentemente argilloso (14%), che danno 
origine a diffusi fenomeni calanchivi.  

Una prima lettura del territorio della provincia di Pescara mette in evidenza la forte 
diffusione dell'insediamento: l'intero ambito provinciale è stato investito, in maniera differenziata 
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nelle sue diverse parti, da consistenti processi di edificazione che hanno determinato una 
progressiva densificazione e una rottura dei tradizionali confini tra città e campagna. Questi 
processi si appoggiano sulla trama dei nuclei preesistenti e della fitta viabilità che si estende sul 
territorio, così da rendere evidenti alcuni elementi di razionalità che ancora oggi guidano le 
modificazioni della struttura insediativa. Di seguito è riportato un breve elenco delle forme 
insediative che caratterizzano il territorio provinciale. 

• Conurbazione costiera, definita prevalentemente da isolati compatti, posti ortogonalmente alla 
costa secondo un impianto chiaro e ricorrente anche altre parti del litorale medio adriatico. La 
conurbazione costiera è segnata da episodi importanti di riuso terziario e commerciale dei fronti 
e da un processo di erosione degli spazi non edificati. 

• Comuni di prima fascia, caratterizzati dalla presenza di importanti lottizzazioni residenziali 
disposte a grappolo o lungo gli assi stradali, con formazione di segmenti di strada mercato, ma 
anche da edilizia sparsa nelle parti collinari. Quest'area è puntuata da importanti insediamenti 
commerciali e terziari localizzati, per molte ragioni, nei punti di snodo dell'armatura urbana. 

• Situazioni vallive, nelle quali la struttura degli insediamenti è definita dalle lottizzazioni 
residenziali lungo la viabilità principale, frammiste ad importanti e ricorrenti episodi industriali. 

• Situazioni collinari, nelle quali la trama dei vecchi centri è riposizionata sullo sfondo 
dell'edilizia sparsa. 

• Situazioni connotate da insediamenti residenziali prevalentemente organizzati in lottizzazioni 
continue, a grappolo o lineari, lungo la strada. 

• Situazioni connotate da rilevante presenza di capannoni industriali isolati e diversamente 
relazionati alla strada (tra cui l’abitato di Scafa). 

• Situazioni montane con insediamenti scarsi e frequentemente raggruppati in nuclei di non grandi 
dimensioni con presenza di edilizia sparsa. 

• Situazioni montane con insediamenti molto scarsi, costituiti al vecchio centro e da piccole 
lottizzazioni su strada. 

• Centri storici: situazioni insediative più articolate che comprendono isolati compatti di prima 
espansione del nucleo storico, lottizzazioni lineari, ma anche frazioni.  

Lo studio degli andamenti della popolazione mostra la particolarità della provincia di 
Pescara che negli anni '50-'60 è l'unica, in Abruzzo, a non perdere popolazione a seguito delle 
grandi ondate di emigrazione che hanno investito l'intera regione. Ciò è dovuto essenzialmente al 
fatto che la crescita della popolazione nel capoluogo riesce in quegli anni a controbilanciare 
movimenti interni che si intuiscono di grande rilievo. In seguito questa tendenza si arresta, 
coerentemente al formarsi di un'area metropolitana matura segnata da episodi insediativi che 
reggono il confronto di Pescara. Il ricambio di popolazione, denunciato da tassi di emigrazione oltre 
che di immigrazione, lascia intuire mutamenti nella morfologia sociale dei comuni confinanti con 
Pescara.  

Se dalla lettura degli andamenti dell'urbanizzazione si passa a quella delle morfologie socio-
demografiche risulta bene evidente un'ampia articolazione di situazioni che spezza l'immagine della 
grande campagna urbanizzata, con la quale si rappresenta generalmente la realtà dell'entroterra 



Italcementi S.p.A.  Rel 08508490072/0859

Cementeria di Scafa (PE) 65 Febbraio 2009

 

REV. 1 – 28.02.2009 Golder Associates 

pescarese. Le forme della presenza dell'industria nel territorio pescarese coprono l'intero arco 
compreso tra la piccola e la grande industria. Ciò corrisponde all'osservazione per la quale 
l'originalità del modello di industrializzazione di queste aree deriva dalla coesistenza, nello stesso 
spazio di impulsi imprenditoriali sia endogeni che esogeni. I primi hanno generato 
un'industrializzazione diffusa, retta su un insieme di condizioni che vanno dalla presenza di 
un'economia originaria di tipo mezzadrile in alcuni contesti locali, ad importanti tradizioni di 
commercio e artigianato fino alla distribuzione sul territorio di funzioni urbane e infrastrutture. Gli 
impulsi esogeni si sono espressi in investimenti di gruppi esterni pubblici o privati che hanno 
generato concentrazioni produttive utilizzando numerose forme di agevolazioni e sussidi, così come 
le infrastrutture di trasporti, ma anche di istruzione e sanità, rispetto alle quali la dotazione 
abruzzese è a buoni livelli. 

Tutto ciò ha disegnato una precisa possibilità di crescita negli anni '80 e una diversificazione 
della tipologia industriale in cui è possibile riconoscere quattro principali sistemi: 

• il sistema produttivo artigianal-industriale dell'area urbana adriatica, diversificato nei settori, ma 
tipicamente legato alla domanda urbana e perciò alle produzioni tessili, edilizie, alimentari, che 
si è in parte sostituito a medie e grandi imprese; 

• il sistema delle colline aprutine e del Tavo Saline, caratterizzato da produzioni tradizionali 
(tessile, legno, alimentari) fortemente integrate con l'agricoltura; 

• il sistema della media valle del Pescara tra le due province di Chieti e Pescara, che connota 
fortemente l'economia locale dell'area con minori integrazioni sia nei confronti dell'agricoltura, 
sia dell'economia urbana; 

• il polo Popoli - Bussi risulta legato sia all’importante presenza industriale nella valle del 
Pescara, sia al sistema produttivo della conca di Sulmona. 

 

Dal punto di vista infrastrutturale, l’area di studio, rappresentata in Figura 4-3 è servita 
dall’autostrada A25 (Pescara – Torano) e da una strada statale (S.S. n.5), nonché da diverse strade 
provinciali. 

A Pescara, ubicata a circa 30 km da Scafa, sono inoltre presenti un aeroporto internazionale 
ed un porto. 
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Figura 4-3: infrastrutture viarie 

 

4.2 Variazioni delle qualità ambientali indotte dal progetto 
Di seguito si riportano i risultati della fase di analisi preliminare, ovvero la fase che permette 

di selezionare, tra tutte le componenti ambientali, quelle potenzialmente interferite dalla 
realizzazione dell’intervento. 

L’identificazione dei tali componenti è stata sviluppata seguendo lo schema di seguito 
riportato: 

• esame dell’intero spettro delle componenti ambientali e delle azioni di progetto in grado di 
generare impatto, garantendo che questi siano considerati esaustivamente; 

• identificazione degli impatti potenziali significativi, che necessitano pertanto analisi di 
dettaglio; 

• identificazione degli impatti che possono essere considerati trascurabili e pertanto non 
ulteriormente esaminati. 

Per la realizzazione di tale analisi si è adottato il metodo delle matrici di Leopold (Leopold 
et. al., 1971). 

La matrice di Leopold è una matrice bidimensionale nella quale vengono correlate: 
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• le azioni di progetto, identificate discretizzando le diverse fasi di costruzione, esercizio e 
dismissione, dalla cui attività possono nascere condizioni di impatto sulle componenti 
ambientali; 

• le componenti ambientali. 

Il primo passo consiste nell’identificazione dell’impatto potenziale generato dall’incrocio tra 
le azioni di progetto che inducono possibili interferenze sulle componenti ambientali e le 
componenti stesse. Il secondo passo richiede una valutazione della significatività dell’impatto 
potenziale basata su una valutazione qualitativa della sensibilità delle componenti ambientali e della 
magnitudo dell’impatto potenziale prodotto. La significatività degli impatti, determinata a seguito di 
una valutazione del tutto soggettiva, è identificata con un valore a cui corrisponde un dettaglio 
crescente delle analisi necessarie per caratterizzare il fenomeno. 

I risultati dell’analisi sono rappresentati nella seguente Figura 4-4, nella quale la colorazione 
delle celle corrisponde al livello di impatto potenziale previsto. In particolare per celle colorate in 
bianco si ipotizza l’assenza di impatti, le celle colorate in arancione rappresentano gli impatti di 
entità trascurabile, mentre le celle colorate in rosso indicano la presenza di un impatto potenziale 
non trascurabile. Gli impatti potenziali positivi sono invece evidenziati con una colorazione delle 
celle verde. 
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Figura 4-4: matrice di Leopold 

 

In sintesi, i risultati della fase di analisi preliminare, che, si ricorda, ha l’unica finalità di 
definire le componenti potenzialmente interferite da un progetto sono di seguito elencati. 

4.2.1 Atmosfera 
Per la componente atmosfera si può stimare un impatto potenziale sulla qualità dell’aria 

durante le fasi di costruzione e di dismissione delle opere in progetto, dovuto principalmente al 
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sollevamento e alla dispersione di polveri durante i lavori e in misura secondaria dalle emissioni dei 
mezzi di lavoro. Tale impatto, tuttavia, considerando il numero esiguo di mezzi coinvolti, lo 
sviluppo quasi esclusivamente fuori terra degli impianti (e pertanto scarsi volumi di terre da 
sbancare per la realizzazione delle fondazioni), e lo scarso raggio di deposizione delle polveri, dalla 
granulometria più grossolana, è da considerarsi trascurabile. 

Per quanto riguarda invece l’esercizio dell’opera, si può stimare un impatto trascurabile 
dovuto sia alle emissioni aggiuntive di polveri legate alla depolverazione delle fasi di trasporto e 
dosaggio del CDR, sia alla variazione del quadro emissivo atteso per il forno di cottura. Si stima 
invece un impatto potenziale significativo positivo dovuto alla riduzione di gas serra indotta dalla 
combustione di CDR rispetto al combustibile tradizionale. 

Sono di seguito riportate alcune considerazioni quantitative circa le variazioni attese in 
termini di emissioni atmosferiche, al fine di mostrare la non significatività di tale impatto 
potenziale. 

La tabella seguente riporta i flussi di massa complessivi delle emissioni dello stabilimento 
calcolati nei seguenti scenari: 

• “Autorizzato”: è il flusso di massa complessivo massimo teorico, calcolato sulla base del quadro 
emissivo autorizzato dall’ Autorizzazione Integrata Ambientale n.19 del 26 luglio 2006, 
aggiornata con Autorizzazione Regionale n.67/6 del 11 novembre 2008. 

•  “Nuovo quadro emissivo”: è il flusso di massa complessivo massimo teorico, calcolato come 
nello scenario “Autorizzato”, cui si aggiunge il flusso di massa del nuovo punto di emissione 
E38, le cui caratteristiche in termini di portata e limite proposto sono riportate in Tabella 3-11. 

Tabella 4-1: flussi di massa complessivi nei diversi scenari 

Autorizzato 
Nuovo quadro 

emissivo  

Flusso di massa Flusso di massa 

Inquinante kg/h kg/a kg/h kg/a 

polvere 11,86 94.457 11,99 95.522 

SO2 10,38 88.438 10,38 88.438 

NOx 166,08 1.415.002 166,08 1.415.002 

HCl 2,076 17.688 2,076 17.688 

NH3 36,33 309.532 36,33 309.532 

COT 20,76 176.875 20,76 176.875 

CO 207,6 1.768.752 207,6 1.768.752 

HF 0,21 1.769 0,21 1769 

Cd +Tl 1,0E-02 88,4 1,0E-02 88,4 

Hg 1,0E-02 88,4 1,0E-02 88,4 
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Autorizzato 
Nuovo quadro 

emissivo  

Flusso di massa Flusso di massa 

Inquinante kg/h kg/a kg/h kg/a 

As, Cr, Co, 

Ni, Sb, Pb, 

Cu, Mn, V, Sn 

1,0E-01 884,4 1,0E-01 884,4 

Zn 8,3E-01 7.075 8,3E-01 7.075 

IPA 2,1E-03 1,8E+01 2,1E-03 1,8E+01 

PCDD/PCDF 2,1E-08 1,8E-04 2,1E-08 1,8E-04 

 

Dall’analisi dei flussi di massa sopra riportati si evidenzia che la realizzazione del nuovo 
punto di emissione E38 determinerà un incremento del flusso di massa complessivo dello 
stabilimento per il parametro polveri pari a circa il 1%. 

Riferendosi invece alle sole emissioni del forno di cottura in relazione con il recupero 
energetico dei rifiuti combustibili fino ad oggi utilizzati presso lo stabilimento di Scafa, si sono 
presi in esame gli andamenti nel corso dell’ultimo triennio delle concentrazioni medie giornaliere di 
inquinanti nelle emissioni del forno di cottura, rilevati dal sistema di monitoraggio in continuo 
descritto in precedenza per quanto concerne i parametri registrati dal SME e rilevati nel corso degli 
autocontrolli periodici previsti dal Piano di Monitoraggio e Controllo previsto dall’AIA.  

Di seguito sono riportati (e rappresentati graficamente) i quantitativi di farine animali e 
Pneumatici fuori uso recuperati presso la cementeria di Scafa a partire dal 2004. 

Tabella 4-2: quantitativi di farine animali e PFU recuperati (t) 

 u.d.m 2006 2007 2008 

FA t 1.110 - - 

PFU t 4.141 3.251 4.782 
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Figura 4-5: quantitativi di farine animali e PFU recuperati 

La tabella seguente mostra invece l’analisi statistica (media, valore massimo e deviazione 
standard) per il triennio 2006-2008 delle concentrazioni medie giornaliere di inquinanti rilevate dal 
SME installato presso la cementeria di Scafa. 

Tabella 4-3: analisi statistica dati SME 

 Polveri SO2 NOx CO NH3 TOC come C HCl 
 mg/Nm3 secco @ 10 % di O2 

2006 
Media 10.5 7.4 768.8 527.6 18.5 26.0 4.0 
Max 31.5 39.2 1275.7 1004.9 91.2 68.1 8.5 

Devst 5.5 7.1 155.8 175.4 17.1 8.5 1.1 
2007 

Media 6.6 10.8 642.9 551.0 26.6 28.7 2.5 
Max 36.7 85.5 936.6 1074.9 108.7 49.9 7.0 

Devst 5.1 8.5 105.1 164.7 20.7 7.7 1.3 
2008 

Media 1.6 5.9 641.2 673.4 31.9 35.5 2.7 
Max 18.1 38.1 786.9 989.8 108.8 69.0 9.3 

Devst 3.3 5.1 91.0 166.9 23.8 8.0 1.1 
 

La tabella seguente riporta per il triennio 2006-2008 la media su base annua delle 
concentrazioni dei microinquinanti rilevate nel corso degli autocontrolli periodici effettuati da 
Italcementi S.p.A. 

Tabella 4-4: concentrazioni medie annue microinquinanti 

Inquinante u.d.m. 2006 2007 2008 

HF mg/Nm3 @ 10% O2 0.1495 0.0691 0.2588 

Hg mg/Nm3 @ 10% O2 0.0009 0.0014 0.0082 
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Inquinante u.d.m. 2006 2007 2008 

Cd+TI mg/Nm3 @ 10% O2 0.0028 0.0011 0.0005 

Zn mg/Nm3 @ 10% O2 0.1411 0.0027 0.0035 

As, Cr, Co, Ni, Sb, Pb, 
Cu Mn, V, Sn mg/Nm3 @ 10% O2 0.3127 0.0273 0.0141 

IPA mg/Nm3 @ 10% O2 0.00004 0.00011 0.00006 

PCDD PCDF ng/Nm3 @ 10% O2 0.00954 0.00380 0.00407 

 

L’analisi dei dati sopra riportati, in relazione con l’evoluzione impiantistica e gli 
adeguamenti progressivi alle BAT del forno di Scafa, consentono di formulare alcune 
considerazioni: 

• si evidenzia, nel corso degli anni, una riduzione netta dell’indice delle polveri, legata in 
particolare alla sostituzione degli elettrofiltri 1 e 2 con un filtro a tessuto, avvenuta nella 
seconda metà del 2007, che ha consentito anche l’eliminazione dei transitori oltre 
all’ottenimento di livelli emissivi di eccellenza. La riduzione delle polveri ha comportato anche 
un’evidente riduzione delle concentrazioni rilevate per i metalli non volatili (come descritti nel 
precedente paragrafo 3.7.1.1), che presentandosi sotto forma di ossidi in fase solida-
corpuscolare, restano nel ciclo e sono inglobati nel clinker. 

• Il trend in progressiva riduzione dell’indice di NOx è riconducibile alla installazione di un 
bruciatore “Low NOx” avvenuta nel 2005, agli interventi impiantistici che hanno consentito di 
ottimizzare e gestire con maggiore regolarità la combustione all’interno del forno (sostituzione 
della parte terminale del forno e sostituzione del condotto verticale e sostituzione de 4° ciclone 
avvenute nel corso del 2005) ed, infine alla realizzazione ed ottimizzazione dell’impianto SNCR 
per l’abbattimento degli NOx, reso operativo nel 2006 e il cui funzionamento è stato 
ulteriormente ottimizzato successivamente. Gli adeguamenti impiantistici descritti consentono 
oggi il rispetto del valore limite giornaliero di 800 g/Nm3, 10% O2, fumi secchi previsto 
dall’Autorizzazione Integrata Ambientale dello stabilimento in applicazione del D.Lgs. 133/05 
in caso di coincenerimento rifiuti ed in linea con i migliori livelli emissivi previsti dal BAT 
Reference Document (800-1200 mg/Nm3, 10% O2, fumi secchi); 

• Le emissioni di SO2, controllate tramite l’intrinseca capacità di captazione del forno da clinker, 
grazie alle condizioni fortemente ossidanti, ai prolungati tempi di permanenza e al contatto 
forzato con il materiale in cottura, di natura basica, risultano essere nettamente al di sotto del 
livello emissivo ottenibile secondo il BAT Reference Document per l’industria del cemento 
(200-400 mg/Nm3, 10% O2, fumi secchi). 

Si segnala che gli adeguamenti impiantistici sopra descritti, messi in atto presso lo 
stabilimento di Scafa sui sistemi di abbattimento degli inquinanti atmosferici, tali da allineare 
pienamente la cementeria alle BAT di settore, hanno comportato complessivamente investimenti 
per circa 4.6 milioni di €. 

In merito alle Polveri, essendo tale inquinante indipendente dal combustibile utilizzato e 
stante l’assetto impiantistico attuale del sistema di abbattimento costituito da un moderno filtro a 
tessuto, non ci si attende alcuna variazione peggiorativa delle attuali performance emissive. 
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Per quanto concerne le emissioni di NOx, l’attività di valorizzazione energetica dei rifiuti 
può consentire anche una riduzione dei livelli emissivi iniziali di NOx: il minor contenuto di azoto 
nei rifiuti rispetto al combustibile convenzionale consente la riduzione anche dei fuel-NOx, mentre 
la particolare cinetica di reazione diminuisce la tonalità termica di fiamma abbassando anche il 
contributo dei thermal-NOx. 

Le emissione di SO2, infine, non essendo riconducibili all’attività di coincenerimento di 
rifiuti che, comunque, hanno un contenuto di zolfo inferiore al combustibile convenzionale, non 
risentiranno negativamente dell’introduzione del nuovo combustibile. 

Alla luce di quanto sopra e considerate le consolidate e pluriennali esperienze di recupero 
energetico di CDR in altri impianti di Italcementi Group, non si attendono variazioni delle 
performance emissive del forno, connesse con l’utilizzo del CDR. 

4.2.2 Radiazioni non ionizzanti 
Non si stimano impatti relativi alla generazione di campi elettromagnetici indotti dalla 

realizzazione e dall’esercizio dell’intervento. 

4.2.3 Acque superficiali e sotterranee 
Non sono previsti impatti sulla qualità delle acque superficiali e sotterranee in nessuna delle 

fasi di vita dell’intervento. 

Le variazioni quantitative nei prelievi sono stimate in un incremento di 4 m3/giorno di acque 
destinate all’irrigazione del biofiltro, che tuttavia, rappresentano lo 0,65% del totale dei prelievi 
effettuati dalla cementeria. 

4.2.4 Suolo e sottosuolo 
Potenziali impatti trascurabili durante la fase di costruzione delle opere a causa dello scavo 

delle fondazioni sia in termini di interferenza con la risorsa suolo sia in termini di produzione di 
terre e rocce da scavo. 

4.2.5 Rumore e Vibrazioni 
Potenziali impatti trascurabili per la componente rumore durante la fase di costruzione e 

durante la fase di esercizio. 

Trascurabili anche gli effetti attesi sulla componente vibrazioni. 

4.2.6 Vegetazione, fauna, ecosistemi 
Non si prevedono impatti sulla componente vegetazionale, in quanto l’opera verrà realizzata 

all’interno di un’area industriale e le lavorazioni non daranno luogo ad emissioni diffuse all’esterno 
dello stabilimento.  

Durante la fase di esercizio, non ci sarà variazione nelle emissioni di NOx e di SO2, gli 
inquinanti per i quali la normativa impone il rispetto ai fini della protezione della vegetazione e 
degli ecosistemi. 
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Trascurabili gli effetti sulla fauna a causa dell’aumento del traffico legato 
all’approvvigionamento del CDR. 

Le componenti biotiche e le aree SIC presenti in prossimità della cementeria non saranno 
pertanto influenzate dalla realizzazione del progetto. 

4.2.7 Paesaggio e patrimonio storico artistico 
Non sono previsti impatti sulla qualità del paesaggio in quanto l’opera verrà realizzata 

all’interno della cementeria esistente. 

4.2.8 Sistema antropico 
Potenziale impatto trascurabile sul sistema dei trasporti durante l’intero ciclo di vita 

dell’intervento. L’approvvigionamento di CDR mediante autocarri produrrà un modesto incremento 
dei transiti di mezzi pesanti sulle strade limitrofe.  

Nell’ipotesi cautelativa di autocarri da 20 tonnellate di capacità di carico, e consumo 
costante pari al massimo autorizzato di 3,5 ton/ora (pari a 84 ton/giorno), si stima un aumento di 
non più di quattro autocarri al giorno per complessivi 8 transiti giornalieri in più, cui è necessario 
detrarre i circa 3 transiti giornalieri in meno di pet-coke sostituito dal CDR (84 t/giorno di CDR 
corrispondono a circa 40 t/giorno di pet-coke, pari a circa 1,3 autocarri/giorno da 30 t ciascuno). In 
conclusione si stima un aumento di 5 transiti aggiuntivi rispetto ad una media giornaliera di circa 
260 transiti (130 mezzi/giorno) complessivi, necessari all’approvvigionamento di materie prime e 
combustibili e alla spedizione dei prodotti finiti. 

Inoltre, l’uscita della cementeria è ubicata direttamente sulla strada statale ed in prossimità 
dell’ingresso all’autostrada: il traffico aggiuntivo, pertanto, non interesserà il centro abitato di 
Scafa. 

Impatto trascurabile legato alla produzione di rifiuti durante le fasi di costruzione e 
smantellamento e durante la vagliatura del CDR a causa della produzione di trovanti. 

Si prevedono invece effetti positivi sulla componente socio-economica durante tutto il ciclo 
di vita dell’opera. Le fasi di cantiere, di costruzione prima e l’eventuale smantellamento poi, 
produrranno un indotto economico di cui beneficeranno le aziende locali operanti nelle costruzioni 
di opere civili e industriali insieme con la filiera dei servizi ad esse collegate. Durante la fase di 
esercizio le aziende produttrici di CDR godranno di un vantaggio competitivo con delle possibilità 
di sviluppo occupazionale del territorio. Modesto ma non trascurabile è poi l’indotto a vantaggio 
delle aziende operanti nella logistica chiamate a coprire l’incremento delle necessità di trasporto per 
l’approvvigionamento del CDR. 
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5 CONCLUSIONI 
L’intervento in oggetto, come ampiamente descritto nei capitoli precedenti, consiste nel 

recupero di CDR mediante un processo di coincenerimento nel forno di cottura della Cementeria di 
Scafa in parziale sostituzione del combustibile convenzionale attualmente utilizzato. 

L’intervento, dal punto di vista programmatico, risulta coerente con tutte le normative di 
settore e con gli strumenti di pianificazione territoriale. 

In particolare, il progetto, oltre a rispettare le prescrizioni della vigente normativa in merito 
ai requisiti minimi sia di qualità del CDR che di operatività dell’impianto, si inserisce all’interno 
della attuale politica dell’Unione Europea in materia di rifiuti, che predilige il recupero rispetto alle 
operazioni di smaltimento. Nei confronti degli strumenti di pianificazione, l’opera verrà realizzata 
in un’area industriale, pertanto non sono previste variazioni nella destinazione d’uso delle aree, né 
contrasti con le indicazioni di pianificazione del territorio e di gestione del paesaggio. 

Dal punto di vista progettuale, l’intervento consiste nella realizzazione di un sistema di 
alimentazione del CDR all’interno del bruciatore principale.  

Non sono previste variazioni nell’approvvigionamento di materie prime, nell’acqua 
prelevata, né variazioni di emissioni sonore e di qualità e quantità degli scarichi idrici. Si prevede 
invece un risparmio di combustibile tradizionale (pet-coke e/o fossile) e un unico punto emissivo 
aggiuntivo, le cui emissioni, tuttavia, sono costituite solamente da polveri pari all’1% delle 
emissioni della cementeria, calcolate come percentuale del valore massimo teorico autorizzato. 

Infine la stima dell’impatto ambientale dell’opera ha portato alla identificazione di: 

• assenza di impatto per le componenti campi elettromagnetici, vibrazioni, acque superficiali, 
acque sotterranee vegetazione, ecosistemi e paesaggio, 

• impatti potenziali trascurabili per le componenti atmosfera (polveri ed emissioni da traffico), 
suolo, rumore fauna ed ambiente antropico (produzione di rifiuti e traffico indotto), 

• impatti potenziali positivi per le componenti atmosfera (riduzione delle emissioni di gas serra) 
ed ambiente antropico (vantaggi economici dovuti al risparmio di risorse naturali, 
miglioramento della competitività dell’impianto e indotto economico sul territorio).  

 

 


