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Migliore tecnica disponibile 
Stato di 

applicazione 
NOTE 

5.1 Tecniche di gestione ambientale 

5.1.1.1 – Gestione ambientale 
Implementare e rispettare un Sistema di 
Gestione Ambientale che incorpori, in funzione 
di appropriate circostanze individuali, le 
seguenti caratteristiche: 
a) definizione di una politica ambientale per 
l'istallazione da parte dell'amministrazione; 
b) progettazione e definizione di procedure; 
c) implementazione di procedure, ponendo una 
particolare attenzione per: 
- struttura e responsabilità; 
- formazione, consapevolezza e  competenza; 
- comunicazione; 
- coinvolgimento dei lavoratori; 
- documentazione; 
- controlli di processo efficienti; 
- programmi di manutenzione; 
- preparazione e risposta alle emergenze; 
- conformità e salvaguardia della legislazione 
ambientale. 
d) verifica delle prestazioni e adozione di 
misure correttive, prestando particolare 
attenzione a: 
- monitoraggio e misurazione (vedi BREF 
Monitoring emission); 
- azioni preventive e correttive; 
- conservazione di documenti; 
- audit interno per determinare se il sistema di 
gestione ambientale è conforme alle 
disposizioni previste e se è stato correttamente 
attuato e mantenuto. 
e) riesame da parte dell'amministrazione. 

NON APPLICATA 

Seppur in assenza di SGA, la ditta ha in 
essere un sistema di gestione UNI EN ISO 
9001, dove si contemplano le attività 
inerenti la gestione dei processi speciali, 
all'interno del quale rientrerà il processo di 
anodizzazione. 
Da anni, per le attività tecnicamente 
connesse già esistenti, la ditta provvede al 
controllo dei parametri di processo con 
monitoraggio e registrazione degli stessi. 
Fra gli obiettivi individuati, primaria 
importanza riveste l'aspetto ambientale. 
L'azienda implementerà una politica 
integrata qualità-ambiente. 

5.1.1.2 – Pulizia e manutenzione 
Implementare un programma di manutenzione e 
pulizia che includa la formazione e le azioni 
preventive che i lavoratori devono prendere per 
minimizzare rischi ambientali specifici, vedi 
sez. 4.1.1 (C) e 4.1.1.1. 

APPLICATA 

L'azienda adotterà un programma di 
manutenzione periodica sulla base di una 
precisa prassi aziendale a carico del 
responsabile impianto. 
Gli interventi di manutenzione verranno 
registrati. 

5.1.1.3 Minimizzazione degli effetti della 
rilavorazione 
Minimizzare gli impatti ambientali di 
rilavorazione mediante il sistema di gestione 
che richiede la regolare rivalutazione di 
specifici processi e il controllo della qualità 
congiuntamente al cliente e all'operatore (vedi 
Sez. 4.1.2). Questo può essere applicato 
mediante le seguenti tecniche: 
a) garantire che le specifiche tecniche in essere 
siano: 
- corrette e aggiornate; 
- compatibili con la legislazione; 
- applicabili; 
- attinenti; 
- misurabili in modo idoneo a raggiungere le 
richieste del cliente. 
b) sia il cliente che l'operatore devono discutere 
qualsiasi cambiamento proposto in ogni 
processo e sistema prima della sua 
implementazione; 
c) formare gli operatori nell'uso del sistema; 
d) garantire che il cliente sia a conoscenza dei 

APPLICATA 

La ditta ha in essere un sistema di gestione 
UNI EN ISO 9001, dove si contemplano le 
attività inerenti la gestione dei processi 
speciali, all'interno del quale rientrerà il 
processo di anodizzazione. 
Le modalità produttive attinenti all’impianto 
di anodizzazione, sono definite e monitorate 
secondo i contenuti delle procedure 
operative e soggette a riesame periodico. 
Per tale motivo qualsiasi variazione, modifica 
o revisione richiesta dal cliente sul prodotto 
sarà valutata dalla Direzione in 
collaborazione con le funzioni competenti in 
termini di fattibilità. 
Le prestazioni del processo produttivo 
vengono periodicamente validate e le stesse 
vengono comunicate al cliente in sede di 
elaborazione offerta commerciale. 
La minimizzazione degli impatti ambientali 
dovuti alla rilavorazione avverrà 
implicitamente all'interno del ciclo 
produttivo in un'ottica di risparmio 
economico. 



Migliore tecnica disponibile 
Stato di 

applicazione 
NOTE 

limiti di processo e del trattamento superficiale 
raggiungibile. 

5.1.1.4 Benchmarking per l'installazione 

Stabilire benchmarks o valori di riferimento che 
consentano il monitoraggio in continuo delle 
prestazioni dello stabilimento (vedi Sez. 4.1.3).   
I benchmarks essenziali sono: 
- consumo di energia; 
- consumo di acqua; 
- consumo di materie prime. 
Registrare e monitorare i consumi in input per 
tipologia: ad es. elettricità, gas, GPL e altri 
combustibili, acqua indipendentemente dalla 
risorsa e dal costo unitario (vedi Sez. 4.1.1(j) e 
4.1.3). 

Ottimizzare continuamente il consumo degli 
input rispetto ai benchmarks. Il sistema 
includerà: 
- l'identificazione di una o più persone 
responsabili per la valutazione; 
- l'adozione di azioni per informare i 
responsabili della performance dell'impianto, 
includendo segnali di allarme rapidi e efficaci 
nel caso vi sia una variazione di performance; 
- altre analisi per accertare le motivazioni di 
eventuali variazioni di performance o per 
verificare che non vi siano disallineamenti 
rispetto ai benchmarks esterni. 

APPLICATA 

Trattandosi di una nuova fase di lavoro, 
l’Azienda provvederà, nel primo periodo, a 
monitorare i consumi di energia (elettricità, 
metano, acqua e materie prime), allo scopo 
di valutare i dati con i benchmark di 
riferimento forniti dal costruttore/fornitore 
e fissarne di propri. 
Verrà predisposta un’istruzione operativa per 
la conduzione dell’impianto identificando 
responsabilità, modalità di comunicazione sia 
per la normale operatività sia nel caso di 
anomalie. 

5.1.1.5 – ottimizzazione e controllo della 
linea di processo 
Ottimizzare le singole attività e le linee di 
processo attraverso il calcolo degli input e 
output teorici per le opzioni selezionate e 
confrontarle con quelle attualmente raggiunte 
(vedi Sez. 4.14.) 

Per le linee automatizzate è BAT ottimizzare e 
controllare il processo in tempo reale (vedi Sez. 
4.1.5). 

APPLICATA 

Verifica della produttività giornaliera con 
PLC generale, mediante il quale si possono 
visionare il numero dei pezzi lavorati, lo 
spessore di ossidazione, il tempo di 
ossidazione ed altri parametri significativi. 

5.1.2 Progettazione, costruzione, funzionamento delle installazioni 

Implementazione di piani di azione per la 
prevenzione dell’inquinamento. La gestione 
delle sostanze pericolose comporta le seguenti 
attenzioni, di particolare importanza per le 
nuove installazioni: 
Step 1) 
a) dimensionare l’impianto in maniera 
sufficiente; 
b) pavimentare le aree a rischio con materiali 
appropriati; 
c) assicurare la stabilità delle linee di processo 
e dei componenti (anche delle strumentazioni di 
uso non comune o temporaneo);  
Step 2) 
d) assicurarsi che le taniche di stoccaggio di 
materiali/sostanze pericolose abbiano un 
doppio rivestimento o siano all’interno di aree 
pavimentate; 
e) assicurarsi che le vasche nelle linee di 
processo siano all’interno di aree pavimentate; 
f) assicurarsi che i serbatoi di emergenza siano 

APPLICATE 

Step 1) 
L’impianto è stato progettato seguendo i più 
recenti standard sia in termini di tutela 
dell’ambiente che sicurezza nei luoghi di 
lavoro. 
L’area dove verrà posizionato sarà provvista 
di adeguata impermeabilizzazione. 
Step 2) 
Tutti i prodotti verranno stoccati in aree 
pavimentate, coperte e ove necessario 
provvisti di idonei bacini di contenimento. Le 
vasche delle linee di processo saranno 
all’interno di aree pavimentate e quelle 
interrate provviste di adeguata 
impermeabilizzazione. 
Lungo il perimetro dell’impianto, verrà 
predisposta una rete di captazione 
(anch’essa impermeabilizzata) a valle della 
quale verrà stata realizzata una vasca di 
circa 20 m3 per la raccolta di eventuali 
sversamenti (capacità pari ad almeno il 
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sufficienti, con capacità pari ad almeno il 
volume totale delle vasca più capiente 
dell’impianto; 
g) quando vengono pompate delle sostanze 
chimiche da un serbatoio ad un altro nella linea 
di processo, assicurarsi che il serbatoio 
ricevente abbia una capacità tale da contenere 
tutta la sostanza da inserire; 
h) assicurarsi che ci sia un sistema di 
identificazione delle perdite o che le aree di 
contenimento siano sottoposte a regolari 
controlli (inseriti in un apposito programma di 
manutenzione) 
Step 3) 
i) prevedere ispezioni regolari e programmi di 
controllo in accordo con SGA; 
l) predisporre piani di emergenza per i 
potenziali incidenti, adeguati alla dimensione e 
alla localizzazione del sito, che includano: 
- ispezioni di controllo delle apparecchiature, 
- identificazione di attrezzature idonee, 
assicurandosi che siano disponibili e in buono 
stato, 
- le procedure di emergenza per le perdite di 
olio e di sostanze chimiche, 
- la verifica che gli operatori siano consapevoli e 
opportunamente formati su cosa possa 
comportare uno sversamento accidentale, 
- l'identificazione dei ruoli e delle responsabilità 
del personale coinvolto. 

volume totale delle vasca più capiente 
dell’impianto). 
Visivamente e con frequenza quotidiana, 
verrà verificata la presenza di perdite. Verrà 
elaborato un piano di manutenzione e 
controlli periodici. 
Step 3) 
Verrà predisposta un’istruzione operativa 
per la conduzione dell’impianto 
identificando responsabilità, modalità di 
comunicazione sia per la normale 
operatività sia nel caso di anomalie. 

5.1.2.1 Stoccaggio delle sostanze chimiche e 
dei semilavorati 
a) Evitare che si formi gas di cianuro libero, 
stoccando acidi e cianuri separatamente;  
b) Stoccare acidi e alcali separatamente;  
c) Ridurre il rischio di incendi, stoccando 
sostanze chimiche infiammabili e agenti 
ossidanti separatamente;  
d) Ridurre il rischio di incendi, stoccando in 
ambienti asciutti le sostanze chimiche che sono 
spontaneamente combustibili in ambienti umidi, 
e separatamente dagli agenti ossidanti. 
Segnalare la zona dello stoccaggio di queste 
sostanze per evitare che si usi l’acqua nel caso 
di spegnimento di incendi;  
e) Evitare l’inquinamento di suolo e acqua dalla 
perdita di sostanze chimiche;  
f) Evitare o prevenire la corrosione delle vasche 
di stoccaggio, delle condutture, del sistema di 
distribuzione, del sistema di aspirazione. 

Per minimizzare lavorazioni aggiuntive, è BAT 
prevenire la degradazione dei semilavorati e dei 
materiali durante lo stoccaggio, mediante una o 
una combinazione delle seguenti tecniche: 
g) ridurre il tempo di stoccaggio, ove possibile; 
h) stoccare in aree pavimentate; 
i) controllare la corrosività dell'atmosfera nella 
zona di stoccaggio controllando l'umidità, la 
temperatura e la composizione; 
l) impedire o prevenire la corrosione utilizzando 
un rivestimento anticorrosivo. 

a) NON PERTINENTE 
b) APPLICATA 
c) APPLICATA 

d) NON PERTINENTE 
e) APPLICATA 
f) APPLICATA 
g) APPLICATA 
h) APPLICATA 

i) NON PERTINENTE 
l) APPLICATA 

a) Non ci sarà l'utilizzo, né la formazione di 
cianuri; 
b) Gli acidi e le basi verranno stoccate 
separatamente; 
c) Eventuali sostanze chimiche infiammabili 
e agenti ossidanti verranno stoccati 
separatamente; 
d) Non saranno presenti sostanze 
spontaneamente combustibili; 
e) Saranno presenti bacini di contenimento e 
sistemi di impermeabilizzazione adeguati nei 
materiali e nelle dimensioni; 
f) Sono previste verifiche periodiche; 
g) Per esigenze di produzione, si prevede un 
tempo minimo di stoccaggio; 
h) Gli stoccaggi saranno effettuati in aree 
pavimentate dedicate; 
i) L’impianto di aspirazione è stato 
dimensionato allo scopo di eliminare il 
problema. Non si prevede la formazione di 
atmosfere corrosive in ambiente di lavoro e 
nelle zone di stoccaggio; 
l) Saranno presenti bacini di contenimento e 
sistemi di impermeabilizzazione adeguati nei 
materiali e nelle dimensioni. 

5.1.3 Agitazione delle soluzioni di processo 
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E' BAT agitare le soluzioni di processo per 
assicurare il ricambio della soluzione nuova 
all'interfaccia attiva con il materiale. Per 
ottenere questo è possibile utilizzare: 
a) agitazione mediante turbolenza idraulica; 
b) agitazione meccanica dei pezzi da trattare 
(impianti a telaio); 
c) è tollerato l'uso di sistemi di agitazione ad 
aria a bassa pressione in: 
- soluzioni in cui l'aria serve per il 
raffreddamento mediante evaporazione, in 
particolare quando è utilizzata come materiale 
di recupero (vedi Sez. 5.1.4.3.); 
- anodizzazione, 
- altri processi che richiedono elevata 
turbolenza per raggiungere prestazioni elevate; 
- soluzioni che richiedono l'ossidazione degli 
additivi; 
- quando è necessario rimuovere i gas reattivi 
(es. idrogeno). 
E' invece da evitarsi per: 
- soluzioni molto calde dove gli effetti del  
raffreddamento dovuti all'evaporazione 
aumentano la richiesta di energia; 
- soluzioni di cianuro che aumentano la 
formazione di carbonati; 
- soluzioni contenenti sostanze “pericolose” 
poiché si aumentano le emissioni in aria. 

Non utilizzare l'agitazione con aria ad alta 
pressione, in quanto comporta un elevato 
consumo di energia. 

APPLICATA 

Le vasche di ossidazione anodica e di 
satinatura acida verranno fornite di 
agitazione idraulica tramite pompe ed 
eductors (venturi). La soluzione presente 
nelle vasche, mediante l’impiego di una 
tubazione sommersa, viene sostanzialmente 
pompata e riimessa in vasca mediante ugelli 
che sfruttano il principio del venturi, 
creando un’agitazione maggiore della 
miscela rispetto a quanto prodotto 
solitamente mediante l’insufflazione d’aria. 
Le vasche rimanenti verranno fornite di 
sistemi di agitazione ad aria a bassa 
pressione, mediante soffianti. 
A prescindere da quanto sopra, si precisa 
comunque che le vasche di ossidazione 
anodica e di satinatura saranno comunque 
provviste di agitatori ad aria a bassa 
pressione (solo per eventuali emergenze), di 
fatto baypassati dal sistema sopra descritto. 

5.1.4 Input – Energia e Acque 

5.1.4.1 Energia elettrica – alto voltaggio e 
elevata richiesta di corrente 
E' BAT ridurre il consumo elettrico mediante: 
a) riduzione al minimo delle perdite di energia 
reattiva per tutte le alimentazioni trifase 
mediante controlli annuali, che assicurino che il 
cosφ tra tensione e picchi di corrente sia 
permanentemente sopra il valore di 0,95; 
b) riduzione della caduta di tensione tra i 
conduttori e connettori minimizzando la 
distanza tra i raddrizzatori e gli anodi. 
L'installazione dei raddrizzatori in prossimità 
degli anodi non è sempre realizzabile; 
c) mantenimento delle barre di alimentazione 
(busbars) con adeguata sezione trasversale per 
evitare il surriscaldamento (oppure mantenere 
le busbar a basse temperature utilizzando 
l'acqua di raffreddamento quando il sistema di 
raffreddamento ad aria è insufficiente); 
d) evitare l'alimentazione degli anodi in serie 
e) installare moderni raddrizzatori controllati 
elettronicamente con un migliore fattore di 
conversione rispetto ai vecchi sistemi; 
f) aumento della conduttività delle soluzioni di 
processo attraverso l'utilizzo di additivi e 
l'ottimizzazione delle soluzioni (vedi Sez. 
5.1.5.3., 5.1.1.5.3.1 e 5.1.6.1.); 
g) utilizzo di forme d'onda modificate (pulse, 
reverse) per migliorare la deposizione del 
metallo, laddove la tecnologia è disponibile. 

a) APPLICATA 
b) APPLICATA 
c) APPLICATA 
d) APPLICATA 
e) APPLICATA 
f) APPLICATA 

g) NON PERTINENTE 

a) Il rifasamento avverrà in automatico in 
ognuna delle due centrali di trasmissione 
elettrica, mediante rifasatori; 
b) La distanza tra raddrizzatori e gli anodi è 
già stata ridotta al minimo; 
c) Le sezioni utilizzate saranno 
sufficientemente grandi. Le sezioni sono 
state determinate in fase di progetto, in 
un'ottica di risparmio energetico ed 
economico; 
d) Non sarà presente l'alimentazione degli 
anodi in serie; 
e) I raddrizzatori installati risultano i più 
efficienti sul mercato; 
f) I parametri di processo saranno ottimizzati 
in un'ottica di risparmio energetico ed 
economico; 
g) L’attività non rientra fra quelle di 
deposizione del metallo. 
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5.1.4.2 Energia termica 
Qualora si utilizzino resistenze elettriche ad 
immersione o sistemi di riscaldamento applicati 
direttamente alla vasca, è BAT prevenire gli 
incendi attraverso il monitoraggio manuale o 
automatico delle vasche. 

NON PERTINENTE 

Le vasche che necessitano di riscaldamento 
saranno provviste di singoli bruciatori 
installati a bordo vasca con tubo di 
distribuzione del calore immerso in vasca. 
All’interno dei tubi circoleranno i fumi di 
combustione che verranno evacuati 
all’esterno mediante condotto di espulsione. 
Non verranno utilizzate resistente elettriche 
ad immersione. 

5.1.4.3 Riduzione delle perdite di calore 
E' BAT ridurre le perdite di calore mediante uno 
dei seguenti sistemi: 
a) cercare opportunità per il recupero di 
energia; 
b) ridurre l'aria estratta dalle soluzioni 
riscaldate con un delle tecniche descritte 4.4.3 
e 4.18.3; 
c) ottimizzare la composizione delle soluzioni di 
processo e il range di temperatura di lavoro; 
d) monitorare la temperatura di processo e 
controllare che sia all’interno dei range 
designati (vedi Sez. 4.1.1., 4.1.3.); 
e) isolare le vasche usando un doppio 
rivestimento, usando vasche pre-isolate e/o 
applicando delle coibentazioni; 
f) isolare la superficie dei serbatoi riscaldati 
utilizzando sezioni isolanti galleggianti come 
sfere ed esagoni; 
g) evitare l'agitazione della soluzione con aria 
ad alta pressione in soluzioni di processo calde, 
dove l'evaporazione comporta un incremento 
nella richiesta di energia. 

a) NON APPLICATA 
b) APPLICATA 
c) APPLICATA 
d) APPLICATA 
e) APPLICATA 

f) NON APPLICATA 
g) APPLICATA 

b) L’impianto è stato realizzato per ridurre al 
minimo l’aria estratta dalle soluzioni e le 
cadute di temperature, garantendo il 
rispetto dei parametri di processo e le 
migliori condizioni ambientali nei locali 
produttivi; Inoltre un sistema di coperchi a 
chiusura delle vasche di lavorazione ridurrà 
le emissioni di gas e vapori di processo e 
diminuirà la dispersione termica; 
c) La composizione delle soluzioni e le 
temperature di esercizio verranno 
ottimizzate quotidianamente in un'ottica di 
risparmio energetico ed economico; 
d) il monitoraggio avverrà quotidianamente 
in maniera continua e puntuale, mediante 
sonde di temperatura Pt100 che trasmettono 
il segnale al quadro elettrico generale. Le 
sonde verranno posizionate in tutte le vasche 
per le quali viene richiesta una 
termoregolazione (Sgrassaggio, satinatura 
acida, Decapaggio, Anodizzazione, 
Elettrocolore, Fissaggio freddo e lavaggio a 
caldo); 
e) dove necessario, le vasche verranno 
coibentate con uno strato di lana di roccia 
dello spessore di 50 mm; 
f) Si precisa che le vasche sono provviste di 
coperchi azionati meccanicamente utili 
anche per evitare perdite di calore; 
g) non verranno utilizzati sistemi di 
agitazione con aria ad alta pressione. 

5.1.4.4 Raffreddamento 
E' BAT adottare uno dei seguenti sistemi: 
a) prevenire il sovra raffreddamento 
ottimizzando la composizione della soluzione di 
processo e il range di temperatura a cui 
lavorare; monitorare la temperatura di processo 
e controllare che sia all’interno dei range 
definiti (vedi Sez. 4.1.1. e 4.1.3.); 
b) usare sistemi di raffreddamento refrigerati 
chiusi, qualora si installi un nuovo sistema 
refrigerante o si sostituisca uno esistente; 
c) rimuovere l’eccesso di energia dalle soluzioni 
di processo per evaporazione, dove possibile; 
d) installare un sistema ad evaporazione, 
preferendolo ad un sistema di raffreddamento, 
qualora la soluzione sia chimicamente stabile e 
il bilancio di energia ne dimostri la 
convenienza; 
e) progettare, posizionare, mantenere sistemi 
di raffreddamento aperti, per prevenire la 
formazione e la trasmissione della legionella; 
f) non usare acqua corrente nei sistemi di 
raffreddamento, a meno che le risorse idriche lo 
permettano o l’acqua venga riutilizzata (Sez. 

a) APPLICATA 
b) APPLICATA 
c) APPLICATA 

d) NON PERTINENTE 
e) NON PERTINENTE 

f) APPLICATA 

a) L'impianto è stato progettato ottimizzando 
la composizione delle soluzioni di processo e 
le temperature di esercizio. La temperatura 
di processo verrà monitorata in modo 
puntuale; 
b) Ove richiesto, le vasche verranno 
refrigerate utilizzando un chiller o uno 
scambiatore di calore in un sistema chiuso; 
c) L'eccesso di energia può essere rimosso 
dalle vasche calde mediante evaporazione; 
d) Non pertinente per il tipo di soluzioni 
utilizzate nel trattamento; 
e) negli impianti di ossidazione anodica non 
esistono rischi di formazione e trasmissione 
di legionella; pertanto, non sono utilizzati 
sistemi di raffreddamento aperti; 
f) E' previsto il riutilizzo dell'acqua (sistema 
di raffreddamento a ciclo chiuso) 
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4.4.1.). 

5.1.5 Minimizzazione dello scarico di acqua e materie prime 

5.1.5.1 Minimizzazione dell'acqua nel 
processo 
E' BAT minimizzare l'uso dell'acqua mediante 
uno dei seguenti sistemi: 
a) monitorare tutti gli utilizzi dell’acqua e delle 
materie prime nell'installazione, registrare le 
informazioni con base regolare a seconda del 
tipo di utilizzo e delle informazioni di controllo 
richieste (vedi Sez. 4.4.5.2. e 5.1.1.4.); 
b) trattare, usare e riciclare l’acqua a seconda 
della qualità richiesta dai sistemi di utilizzo e 
delle attività a valle (vedi Sez. 4.4.5.1., 4.7.8., 
4.7.12.); 
c) evitare la necessità di lavaggio tra fasi 
sequenziali compatibili (vedi Sez. 4.6.2) 

a) APPLICATA 
b) NON APPLICATA 

c) NON PERTINENTE 

a) Verrà previsto un contatore ad oc per 
misurare il consumo d’acqua impiegato 
nell’impianto; 
b) Nel settore dell'anodizzazione 
dell'alluminio generalmente non si ricicla 
l'acqua dopo il trattamento chimico fisico 
perché si incrementerebbe troppo il valore di 
concentrazione degli ioni responsabili della 
salinità (cationi e anioni come sodio e 
solfati); si potrebbe ovviare con l'utilizzo di 
sistemi di evaporazione, ma troppo costosi 
sia come investimento che come costi 
operazionali (energetici) che renderebbero il 
processo di anodizzazione non competitivo 
sul mercato. 
c) Non vengono effettuate fasi sequenziali. 

5.1.5.2 Riduzione del drag-in 
Utilizzare una vasca eco-rinse, nel caso di nuove 
linee o di estensioni di linee. 
Non utilizzare vasche eco-rinse qualora causino 
problemi al trattamento successivo, negli 
impianti a giostra, nel coil coating o reel to reel 
line, attacco chimico o sgrassatura, nelle linee 
di nichelatura per problemi di qualità, nei 
processi di anodizzazione. 

NON PERTINENTE  

5.1.5.3 Riduzione del drag-out (trasporto di 
materiale liquido adeso al pezzo dalla vasca di 
trattamento) 
(vd. Sezioni 5.2.2, 5.2.3, 5.2.4) 

APPLICATA 

Ottimizzazione della 
disposizione/posizionamento dei semilavorati 
sui telai per ridutte lo sgocciolamento. 
Inoltre il carroponte risulterà provvisto di un 
sistema di inclinazione della barra porta 
pezzi che permetterà di scolare all'interno 
della vasca posta al di sotto, l'eventuale 
drag-out, il quale sarà minimizzato. 

5.1.5.3.1 Riduzione della viscosità 
E' BAT la riduzione della viscosità per 
ottimizzare le proprietà delle soluzioni di 
processo, mediante le seguenti tecniche: 
a) ridurre la concentrazione delle sostanze 
chimiche o usare processi a bassa 
concentrazione;  
b) aggiungere tensioattivi; 
c) assicurarsi che il processo chimico non superi 
i valori ottimali; 
d) ottimizzare la temperatura a seconda della 
gamma di processi e della conduttività 
richiesta. 

a) APPLICATA 
b) NON APPLICATA 

c) APPLICATA 
d) APPLICATA 

a) La concentrazione delle sostanze chimiche 
sarà ottimizzata in base a quanto indicato 
nelle schede tecniche, come da istruzioni del 
fornitore dei prodotti chimici. Si applicherà il 
principio di utilizzare le concentrazioni più 
basse possibili; 
b) Non è previsto l'utilizzo di tensioattivi, a 
parte quelli eventualmente già contenuti nei 
prodotti chimici impiegati; 
c) Le concentrazioni dei prodotti chimici 
saranno analizzate con frequenza periodica 
(per turno, giornalmente, settimanalmente, 
a seconda della vasca di processo); 
d) Le temperature verranno ottimizzate in 
base a quanto indicato nelle schede tecniche 
come da istruzioni del fornitore dei prodotti 
chimici. Dove necessario, è stata prevista la 
termostatazione delle vasche; 
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5.1.5.4 Risciacquo/lavaggio 
a) Ridurre il consumo di acqua effettuando 
risciacqui multipli; 
b) impiego dell'eco-rinse combinato con gli stadi 
di risciacquo; 
c) adozione di tecniche spray; 
d) tecniche per recuperare materiali di processo 
facendo rientrare l’acqua dei primi risciacqui 
nelle soluzioni di processo (vedi Sez. 5.1.6.1).  

a) APPLICATA 
b) - c) – d) NON 

APPLICATA 
 

5.1.6 Recupero dei materiali e gestione dei rifiuti 

5.1.6.1 Prevenzione e riduzione 
È BAT prevenire la perdita di metalli e di 
materie prime non metalliche simultaneamente. 
Questo risultato è ottenuto riducendo e 
gestendo il drag-out (vedi Sez. 4.6 e 5.1.5.3. e 
4.7., 4.7.11, compreso lo scambio ionico, le 
membrane, l'evaporazione e altre tecniche per 
la concentrazione e il riutilizzo del drag-out e 
delle acque di lavaggio).  

E' BAT prevenire la perdita dei materiali causata 
dal sovradosaggio. Questo è ottenuto:  
a) monitorando la concentrazione dei processi 
chimici; 
b) registrando i benchmarks (vedi Sez. 5.1.14.); 
c) riferendo al responsabile del processo le 
deviazioni degli indicatori di benchmarking e 
riportando la soluzione all'interno dei valori 
ottimali, se possibile attraverso controlli 
analitici e dosaggi automatizzati (vedi Sez. 
4.8.1). 

a)-b)-c) APPLICATA 

a) – b) - c) Giornalmente verrà verificata e 
registrata la qualità dei bagni, mediante 
analisi chimica interna delle concentrazioni. 
L’Azienda ha predisposto un laboratorio 
chimico allo scopo di monitorare e 
mantenere i parametri ottimali del processo. 
Sistemi automatici (mediante PLC) 
provvedono al mantenimento ed alla 
correzione del bagno. 

5.1.6.2 Riutilizzo 
Bat è recuperare i metalli come materiale 
all'anodo usando le tecniche descritte nella sez. 
4.12 ed in combinazione con il recupero del 
drag-out. 

NON PERTINENTE  

5.1.6.3 Recupero dei materiali e chiusura del 
ciclo 
a) È BAT recuperare i materiali di processo con 
il riuso delle acque di lavaggio reinserendole dal 
primo risciacquo nella soluzione di processo. 
Questo risultato può essere raggiunto con la 
combinazione delle tecniche descritte nelle Sez. 
4.7, 4.7.8,4.7.10 e 4.7.12. 

Qualora tutti i materiali siano reinseriti con le 
acque di lavaggio, si raggiunge all'interno delle 
linee di processo un ciclo chiuso (vedi Sez. 
4.7.11). 

b) È BAT chiudere i cicli di materiali per la 
cromatura esavalente a spessore e la 
cadmiatura. 

a) NON 
APPLICABILE 

b) NON PERTINENTE 
 

5.1.6.4 Riciclo e recupero 
E' BAT: 
a) identificare e segregare i rifiuti e le acque 
reflue, sia durante le fasi del processo, sia nel 
trattamento di acque reflue, per facilitare il 
recupero e il riuso degli stessi; 
b) recuperare e/o riutilizzare i metalli dalle 
acque reflue come descritto nella sezione 4.12 
e 4.15.7., 

a) NON APPLICATA 
b)-c)-d) NON 
PERTINENTE 

I rifiuti e le acque reflue non vengono 
reimmesse nel ciclo produttivo. 
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c) riutilizzare esternamente i materiali quando 
la qualità e la quantità prodotta lo consentono; 
per esempio le sospensioni dell'idrossido di 
alluminio ottenute dal trattamento superficiale 
dell'alluminio potrebbero essere riutilizzate per 
precipitare i fosfati nelle acque reflue di 
impianti di trattamento delle acque reflue 
civili.  
d) recuperare esternamente i materiali come 
l'acido fosforico e cromico. 

5.1.6.5 Altre tecniche per ottimizzare 
l'utilizzo delle materie prime: rese dei diversi 
elettrodi 
Nell'elettrodeposizione del metallo dove 
l'efficienza dell'anodo è maggiore di quella del 
catodo e la concentrazione del metallo è 
costantemente in crescita,  
è BAT: 
a) cercare di controllare l'aumento di 
concentrazione mediante dissoluzione esterna 
del metallo, con l’elettrodeposizione utilizzante 
anodo inerte; 
b) cercare di controllare l'aumento di 
concentrazione mediante sostituzione di alcuni 
anodi solubili con anodi a membrana aventi un 
separato circuito di controllo delle extra 
correnti. Gli anodi a membrana sono delicati e 
non è consigliabile usarli in aziende di 
trattamento terziste; 
c) utilizzare anodi insolubili, dove la tecnica è 
testata 

NON PERTINENTE  

5.1.7 Mantenimento delle soluzioni di processo 

E' BAT:  
aumentare la vita utile dei bagni di processo, 
avendo riguardo alla qualità del prodotto 
mediante: 
a) determinazione dei parametri critici di 
controllo; 
b) mantenere i parametri entro limiti 
accettabili utilizzando le tecniche di rimozione 
dei contaminanti (elettrolisi selettiva, 
membrane, resine a scambio ionico,…). 

a) APPLICATA 
b) APPLICATA 

a) Mediante verifica analitica (vedasi punto 
5.1.6.1 Prevenzione e riduzione). I 
parametri critici verificati saranno quelli 
coinvolti nelle diverse reazioni (es.: conc. 
Acido Solforico, Soda, Sali di Stagno); 
b) L'impianto sarà fornito di un sistema per 
aumentare la vita dell'acido nelle vasche di 
ossidazione anodica, eliminando l'alluminio 
disciolto che si accumula nella soluzione 
durante il processo di anodizzazione. Inoltre, 
l'impianto sarà fornito di demineralizzatore, 
per purificare il lavaggio precedente ai bagni 
di fissaggio che sono i più sensibili agli 
inquinamenti e per ripristinare il livello dei 
bagni di fissaggio stessi a causa 
dell'evaporazione e del drag-out. 

5.1.8 Acque reflue 

5.1.8.1 Minimizzazione dei flussi e dei 
materiali da trattare 
E' BAT 
a) minimizzare l’uso dell’acqua in tutti i 
processi; 
b) eliminare o minimizzare l’uso e lo spreco di 
materiali, particolarmente delle sostanze 
principali del processo; 
c) sostituire (ove possibile ed economicamente 
praticabile) o altrimenti controllare l'utilizzo di 
sostanze pericolose. 

a) APPLICATA 
b) APPLICATA 
c) APPLICATA 

a) L'impianto è stato progettato per limitare 
al minimo l'uso delle acque in ogni processo; 
b) Controlli chimici periodici e una gestione 
oculata del processo permetteranno di 
ridurre al minimo gli sprechi e l'utilizzo di 
materiali; 
c) Le sostanze impiegate nel ciclo produttivo 
sono le migliori attualmente disponibili nel 
mercato e quelle strettamente necessarie 
per la realizzazione del trattamento. 
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5.1.8.2 Prove, identificazione e separazione 
dei flussi problematici 
a) E' BAT verificare, quando si cambia il tipo di 
sostanze chimiche in soluzione e prima di usarle 
nel processo, il loro impatto sui pre-esistenti 
sistemi di trattamento degli scarichi. A seguito 
di ciò:  
- rifiutare le soluzioni con i nuovi prodotti 
chimici, se questi test evidenziano dei problemi  
- cambiare sistema di trattamento delle acque, 
se questi test evidenziano dei problemi. 
b) E' BAT identificare, separare e trattare i flussi 
che possono rivelarsi problematici se combinati 
con altri flussi come: olii e grassi; cianuri; 
nitriti; cromati (CrVI); agenti complessanti; 
cadmio (nota: è MTD utilizzare il ciclo chiuso 
per la cadmiatura). 

a) APPLICATA 
b) APPLICATA 

a) Le eventuali sostituzioni di prodotti 
chimici verranno pianificate nell'ottica di 
riduzione degli impatti ambientali e di 
sicurezza, tenendo sempre conto dell'impatto 
sul sistema di trattamento degli scarichi; 
b) I flussi verranno trattati in maniera 
adeguata e non risulteranno problematici per 
il sistema di depurazione che è stato 
progettato sulle esigenze produttive e sulla 
dimensione dell'impianto di anodizzazione. 

5.1.8.3 Scarico delle acque reflue 
E' BAT monitorare e scaricare le acque reflue in 
accordo con la Sez. 4.16.13. 
Per una specifica installazione, i livelli di 
concentrazione devono essere considerati 
congiuntamente con i carichi emessi (la 
riduzione del flusso da trattare può comportare 
un aumento del flusso dell'inquinante). 
L'ottimizzazione del processo di trattamento 
deve essere funzionale all'acqua trattata e alle 
dimensioni impiantistiche.  

APPLICATA 

La lettura del valore di pH delle acque in 
uscita dall’impianto di trattamento verrà 
effettuata in continuo all’interno del 
serbatoio di alimentazione della filtrazione 
finale. 
Un allarme interviene, dopo un tempo di 
ritardo impostabile, nel caso il pH abbia 
valori discostanti da quelli consentiti dalle 
tabelle di legge. 
L’allarme di pH “fuori range” sarà notificato 
con segnalazione visiva e acustica fino a 
tacitazione manuale. 
In caso di pH “fuori range” la pompa di 
filtrazione si fermerà automaticamente e lo 
scarico verrà bloccato. 

5.1.8.4 tecnica a scarico zero 
Queste tecniche generalmente non sono 
considerate MTD per via dell’elevato fabbisogno 
energetico e del fatto che producono scorie di 
difficile trattamento. Inoltre richiedono ingenti 
capitali ed elevati costi di servizio. Vengono 
usate solo in casi particolari e per fattori locali.  

NON APPLICATA  

5.1.9 Rifiuti 

Le BAT per la minimizzazione dei rifiuti sono 
descritte nella Sez. 5.1.5, per il recupero dei 
materiali e la gestione dei rifiuti nella sezione 
5.1.6 

  

5.1.10 Emissioni in aria 

La Tabella 5.3 (pag. 406) elenca le sostanze e le 
attività le cui emissioni possono avere impatti 
ambientali locali e le condizioni in cui 
necessitano di estrazione dell'aria. Quando è 
necessaria l'estrazione dell'aria, è BAT utilizzare 
le tecniche descritte in sez. 4.18.3 per 
minimizzare la quantità di aria da emettere. 

APPLICATA 

L’impianto sarà composto da: 
- coperchi automatici di chiusura/aspirazione 
per le vasche ove previsto; 
- cappe d’aspirazione lamellare, complete di 
serrande di regolazione flusso e paratie 
interne di direzione; L’impianto verrà 
provvisto come richiesto dalla BAT di cui al 
punto 4.18.3. 

5.1.11 Rumore 
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E' BAT: 
a) identificare le principali fonti di rumore e i 
potenziali soggetti sensibili. 
b) ridurre il rumore mediante appropriate 
tecniche di controllo e misura. 

a) APPLICATA 
b) APPLICATA 

a) La Ditta (come da relazione di previsione 
di impatto acustico prodotta in precedenza) 
ha identificato le principali fonti di rumore e 
i potenziali soggetti sensibili. 
b) Si provvederà a ridurre le emissione 
rumorose attraverso appropriate tecniche di 
controllo e misura come da relazione di 
previsione di impatto acustico. 

5.1.12 Protezione delle falde acquifere e dismissione del sito 

La dismissione del sito e la protezione delle 
falde sotterranee comporta le seguenti 
attenzioni: 
a) tenere conto degli impatti ambientali 
derivanti dall’eventuale dismissione 
dell’installazione fin dalla fase di progettazione 
modulare dell’impianto; 
b) stoccare i materiali (materie prime) in aree 
dedicate, adeguatamente progettate per i casi 
di emergenza e per le tecniche di 
movimentazione; 
c) registrare la storia (luogo di utilizzo e luogo 
di immagazzinamento) dei più pericolosi 
elementi chimici utilizzati nell’installazione 
d) aggiornare annualmente le informazioni come 
previsto nel SGA 
e) usare le informazioni acquisite per seguire la 
chiusura dell'installazione, la rimozione degli 
impianti e delle sostanze residue dal sito; 
f) prendere misure correttive per la 
contaminazione potenziale delle acque 
sotterranee o del suolo 

a) APPLICATA 
b) APPLICATA 

c) - d) – e) 
APPLICATA 

f) APPLICATA 

a) La progettazione dell'impianto è stata 
condotta in maniera tale da tener conto di 
tutti gli impatti ambientali; 
b) Tutti i prodotti verranno stoccati in aree 
pavimentate, coperte e ove necessario 
provvisti di idonei bacini di contenimento; 
c)-d)-e La Ditta dichiara che verrà 
implementata una procedura all'interno del 
sistema qualità esistente. Inoltre le 
informazioni relative alle materie prime 
verranno registrate nel PMC, conservate e 
tenute a disposizione nel caso dell’eventuale 
dismissione dell’attività o dell’impianto; 
f) Sarà presente una procedura per la 
gestione delle emergenze da spandimento. 
Tutte le lavorazioni verranno svolte su area 
pavimentata. 

5.2 BAT per processi specifici 

5.2.1 Impianti a telaio 
Preparare i telai in modo da minimizzare le 
perdite di pezzi e in modo da massimizzare 
l’efficiente conduzione della corrente.  

APPLICATA 
I telai verranno preparati nell'ottica di 
minimizzare le perdite. 

5.2.2 Riduzione del drag-out in impianti a 
telaio 
E' Bat prevenire il drag-out di soluzioni di 
processo nelle linee a telaio mediante una 
combinazione delle seguenti tecniche: 
a) ottimizzare il posizionamento dei pezzi in 
modo da ridurre il fenomeno di scodellamento; 
b) massimizzare il tempo di sgocciolamento. 
Questo può essere limitato da: tipo di soluzioni 
usate; qualità richiesta (tempi di drenaggio 
troppo lunghi possono causare una asciugatura 
od un danneggiamento del substrato creando 
problemi qualitativi nella fase di trattamento 
successiva); tempo di ciclo disponibile/attuabile 
nei processi automatizzati; 
c) ispezione e manutenzione regolare dei telai 
verificando che non vi siano fessure e che il loro 
rivestimento conservi le proprietà idrofobiche; 
d) accordo con il cliente per produrre pezzi 
disegnati in modo da non intrappolare le 
soluzioni di processo e/o prevedere fori di 
scolo; 
e) sistemi di ritorno in vasca delle soluzioni 
scolate; 

a) APPLICATA 
b) APPLICATA 
c) APPLICATA 
d) APPLICATA 

e) NON APPLICATA 
f) NON APPLICATA 

a) La forma dei materiali trattati limiterà in 
maniera pressoché totale il fenomeno di 
scodellamento; 
b) L'impianto, tramite il suo software di 
automazione, attuerà un tempo di drenaggio 
sufficiente per ridurre al minimo il drag-out 
e nel contempo per non perdere inutilmente 
tempo di produzione; 
c) Controlli visivi periodici durante le 
operazioni di carico/scarico dei telai 
permetteranno di valutare la necessità di 
manutenzione o di sostituzione degli stessi 
d) verranno presi accordi con i clienti 
e) Per evitare inquinamenti, non saranno 
presenti sistemi di ritorno in vasca delle 
soluzioni scolate, in quanto non è possibile 
avere una raccolta gocce per ogni vasca. Si 
precisa comunque che il carroponte, 
provvisto di un sistema di inclinazione della 
barra porta pezzi, permetterà di scolare 
all'interno della vasca posta al di sotto, 
l'eventuale drag-out, il quale sarà 
minimizzato al valore di 0,1 litri/mq. 
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f) lavaggio a spruzzo, a nebbia o ad aria in 
maniera da trattenere l’eccesso di soluzione 
nella vasca di provenienza. Questo può essere 
limitato dal: tipo di soluzione; qualità richiesta; 
tipo di impianto. 

5.2.3 riduzione del drag-out in impianti a 
rotobarile 

NON PERTINENTE  

5.2.4 Riduzione del drug out in linee manuali NON PERTINENTE  

5.2.5 Sostituzione e/o controllo di sostanze pericolose 

5.2.5.1 Sostituzione dell'EDTA NON PERTINENTE  

5.2.5.2 Sostituzione del PFOS NON PERTINENTE  

5.2.5.3 sostituzione del cianuro NON PERTINENTE  

5.2.5.4 sostituzione del cianuro di zinco NON PERTINENTE  

5.2.5.5 sostituzione del cianuro di rame NON PERTINENTE  

5.2.5.6 sostituzione del cadmio NON PERTINENTE  

5.2.5.7 sostituzione del cromo esavalente NON PERTINENTE  

5.2.6 Lucidatura e spazzolatura 

E' BAT usare il rame acido per sostituire la 
pulizia e la lucidatura meccanica, quando 
tecnicamente possibile e quando l'incremento di 
costo controbilancia la necessità di ridurre 
polveri e rumori 

NON PERTINENTE 
Non sono previste lavorazioni di lucidatura e 
spazzolatura 

5.2.7 Sostituzione e scelta della sgrassatura 

Costituisce BAT: 
a) coordinarsi con il cliente o con l'operatore 
del processo precedente per minimizzare la 
quantità di grasso o olio sul pezzo e/o 
selezionare olii/grassi o altre sostanze che 
consentano l’utilizzo di tecniche sgrassanti più 
eco compatibili; 
b) nel caso in cui ci fosse un'eccessiva quantità 
d'olio, utilizzare metodi fisici di separazione 
dell'olio (centrifuga) 
c) utilizzare la pulitura a mano per pezzi di alto 
pregio e/o altissima qualità e criticità 

a) APPLICATA 
b) NON PERTINENTE 

per il tipo di 
semilavorato da 

trattare 
c) APPLICATA 

a) Tale coordinamento avverrà per ogni 
materiale trattato. 
c) Verrà effettuata per ogni pezzo che 
presenterà un'untuosità eccessiva; si precisa 
comunque che per il tipo di lavorazione che i 
semilavorati vengono sottoposti, è da 
escludersi che arrivino unti di grasso. 

5.2.7.1 sgrassaggio con cianuro 
E' BAT sostituire lo sgrassaggio con cianuro con 
altre tecniche 

NON PERTINENTE  

5.2.7.2 sgrassaggio con solventi 
La sgrassatura con solventi può essere 
rimpiazzata con altre tecniche (sgrassature con 
acqua, …). Ci possono essere delle motivazioni 
particolari a livello di installazione per cui usare 
la sgrassatura a solventi: -dove un sistema a 
base acquosa può danneggiare la superficie da 
trattare; -dove si necessita di una particolare 
qualità.  

NON PERTINENTE  
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5.2.7.3 sgrassaggio con acqua 
Riduzione dell’uso di elementi chimici e energia 
nella sgrassatura a base acquosa usando sistemi 
a lunga vita con rigenerazione delle soluzioni 
e/o mantenimento in continuo (durante la 
produzione) oppure a impianto fermo (ad 
esempio nella manutenzione settimanale) (vedi 
Sez. 4.9.14.4, 4.9.14.5 e 4.11.13) 

APPLICATA 

Lo sgrassaggio con acqua verrà effettuato 
utilizzando un prodotto chimico che contiene 
un emulsionante e un disperdente, i quali 
manterranno più a lungo gli olii e i grassi 
emulsionati e dispersi nella soluzione. In 
questo modo aumenterà la vita del bagno 
sgrassante e si eviterà, il più a lungo 
possibile, la separazione degli olii e dei grassi 
che potrebbero galleggiare in superficie. 

5.2.7.4 Sgrassatura ad alta performance 
Usare una combinazione di tecniche descritte 
nella sezione 4.9.14.9 o tecniche specialistiche 
come la pulitura con ghiaccio secco o la 
sgrassatura a ultrasuoni.  

NON PERTINENTE 
per il tipo di 

semilavorato da 
trattare 

 

5.2.8 Manutenzione delle soluzioni di sgrassaggio 

Per ridurre l'utilizzo di sostanze chimiche ed 
energia nei sistemi di sgrassaggio, è BAT  
utilizzare una o una combinazione di tecniche 
per manutenere ed allungare la vita delle 
soluzioni di sgrassaggio. Tecniche adatte sono 
descritte nella sezione 4.11.13 (es. Filtrazione, 
separazione meccanica, separazione per 
gravità, rottura dell'emulsione per addizione 
chimica, separazione statica, centrifugazione, 
filtrazione a membrana...) 

APPLICATA 

Lo sgrassaggio con acqua verrà effettuato 
utilizzando un prodotto chimico che contiene 
un emulsionante e un disperdente, i quali 
manterranno più a lungo gli olii e i grassi 
emulsionati e dispersi nella soluzione. In 
questo modo aumenterà la vita del bagno 
sgrassante e si eviterà, il più a lungo 
possibile, la separazione degli olii e dei grassi 
che potrebbero galleggiare in superficie. 

5.2.9 Decapaggio e altre soluzioni con acidi forti – tecniche per estendere la vita delle soluzioni 
di recupero 

a) Estendere la vita dell’acido usando la tecnica 
appropriata in relazione al tipo di decapaggio 
specifico, ove questa sia disponibile (vedi 
Sez.4.11.4 – es. cristallizzazione a freddo) 
b) Utilizzare l’elettrolisi selettiva per rimuovere 
gli inquinanti metallici e ossidare alcuni 
composti organici per il decapaggio elettrolitico 
(Sez. 4.17.3) 

a) APPLICATA (ma 
per le vasche di 

ossidazione 
anodica); NON 

PERTINENTE per il 
decapaggio; 

b) NON PERTINENTE 

a) L'impianto è dotato di un sistema per 
estendere la vita dell'acido delle vasche di 
ossidazione anodica, eliminando l'alluminio 
disciolto che si accumula nella soluzione 
durante il processo di ossidazione anodica. 

5.2.10 Recupero delle soluzioni di cromo esavalente 

E' BAT recuperare il cromo esavalente nelle 
soluzioni concentrate e costose quali le 
soluzioni di cromo nero contenenti argento, 
mediante scambio ionico e tecniche a 
membrana (vedi sez. 4.10, 4.11.10 e 4.11.11) 

NON PERTINENTE  

5.2.11 Anodizzazione 



Migliore tecnica disponibile 
Stato di 

applicazione 
NOTE 

E' BAT: 
a) Recupero di calore: è BAT il recupero di 
calore mediante l'utilizzo di una delle tecniche 
descritte nella Sez. 4.4.3. 
b) Recupero di soda caustica: E' BAT recuperare 
la soda caustica (vedi Sez. 4.11.5) se: 
-  vi è un elevato consumo di soluzione caustica 
- non c'è uso di alcun additivo per inibire la 
precipitazione dell'allumina 
c) Risciacquo in circuito chiuso: Non è BAT per 
l'anodizzazione utilizzare un ciclo chiuso di 
risciacquo con scambio ionico, se le sostanze 
chimiche rimosse hanno un impatto ambientale 
ed un quantitativo simile a quello richiesto per 
la rigenerazione. 
d) Uso di tensioattivi senza PFOS 
(perfluoroottano-sulfonati) (vedi Sez. 5.2.5.2) 

a)-b)-c) NON 
PERTINENTE 
d) APPLICATA 

 

5.2.12 Lavorazioni in continuo – lavorazione dell'acciaio su larga scala 

a) usare il controllo in tempo reale della 
produzione per l’ottimizzazione costante del 
processo  
b) utilizzare motori ad alta efficienza 
energetica  
c) utilizzare rulli per prevenire il drag-out 
d) cambiare la polarità degli elettrodi ad 
intervalli regolari nello sgrassaggio elettrolitico 
e nel decapaggio elettrolitico 
e) minimizzare l'uso dell'olio 
f) ottimizzare la distanza tra anodo e catodo nei 
processi elettrolitici  
g) ottimizzare la performance del rullo 
conduttore  
i) usare metodi di pulitura laterale dei bordi per 
eliminare eccessi di deposizione 
l) mascherare il lato eventualmente da non 
rivestire 

NON PERTINENTE  

 


