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IREN S.p.A.

Seguici sui social

Termovalorizzatore
di Torino

Mettiamo in circolo l’energia

TRM S.p.A.
(Trattamento Rifiuti Metropolitani)

TRM S.p.A.  gestisce il termovalorizzatore della Città Metropolitana di To-
rino dopo averlo progettato e costruito.
È una società a capitale misto: l’80% delle azioni è detenuto da Iren Am-
biente S.p.A. (interamente controllata da Iren S.p.A.), il 16,5% dal 
Comune di Torino e il restante 3,5% da altri Comuni ed Aziende 
pubbliche della Città Metropolitana di Torino.

TRM - Trattamento Rifiuti Metropolitani S.p.A.
Via Paolo Gorini 50 – 10137 Torino

tel. +39 011.3013701 - fax +39 011.3013771 

info@trm.to.it
www.trm.to.it

www.gruppoiren.it

L’impianto di Torino per un’economia circolare

Il termovalorizzatore di Torino è un impianto finalizzato al trattamento 
di rifiuti non recuperabili, che valorizza l’energia in essi contenuta, pro-
ducendo elettricità e calore, senza ricorrere all’utilizzo di materie prime, 
contribuendo così alla salvaguardia ambientale, in un’ottica di economia 
circolare.
L’impianto utilizza tecnologie consolidate e concepite per tutelare la salu-
te delle comunità e l’ambiente circostante. Si sviluppa su tre linee uguali e 
indipendenti per garantire massima flessibilità di gestione, manutenzione 
e controllo. Le emissioni delle tre linee sono verificate attraverso un siste-
ma di monitoraggio delle emissioni costantemente sorvegliato in remoto 
da ARPA.
Costruito tra il 2010 e il 2013, l’impianto - dopo una fase di test e collaudo 
prestazionale di un anno - è in esercizio a regime da maggio 2014. È col-
locato a Torino, in località Gerbido - al confine con i Comuni di Beinasco, 
Grugliasco, Orbassano, Rivalta e Rivoli.
L’impegno costante di TRM Gruppo Iren nella gestione dell’impianto, secon-
do criteri di sostenibilità ambientale e nel continuo miglioramento delle pre-
stazioni ambientali connessi alla sua attività, è attestato dall’ottenimento 
della Certificazione Eco Management and Audit Scheme (EMAS) e dal pos-
sesso del Sistema di Gestione Ambientale certificato (ISO 14001:2015). 
TRM possiede, inoltre, la certificazione di conformità del proprio Sistema 
di Gestione aziendale alle norme ISO 9001:2015 (riferimento per i Sistemi 
di Gestione per la Qualità) e ISO 45001:2018 (norma di riferimento per i 
Sistemi di Gestione per la Sicurezza negli ambienti di lavoro).
Dal 2013 la Città Metropolitana di Torino ha istituito il Progetto Spott, un 
piano di sorveglianza sanitaria sulla salute della popolazione nei pressi del 
Termovalorizzatore: https://www.spott.dors.it/.

Il Termovalorizzatore 
in numeri*

590.000 tonnellate di rifiuti termovalorizzati

358.000 MWh di energia elettrica erogata in rete,

pari a 180.000 famiglie di 3 persone

133.000 MWh di calore per teleriscaldamento prodotto,

pari a 10.000 abitazioni medie riscaldate

78.000 TEP di combustibile tradizionale
risparmiato

*Media dati ultimo triennio
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Il processo di termovalorizzazione 

Un controllo totale e costante 

L’impianto è dotato di strumentazione in grado di monitorare e analizzare 
i fumi già in caldaia e durante la fase di depurazione nonché a camino, 
dove avviene la verifica del rispetto dei limiti emissivi: quelli che l’Auto-
rizzazione Integrata Ambientale (AIA) vigente ha imposto a TRM Gruppo 

Iren sono, per la maggior parte dei parametri, più stringenti 
di quelli previsti dalla normativa nazionale (D. Lgs. 

152/06). 
Come stabilito dalla Normativa, alcuni para-

metri vengono analizzati in continuo, mentre 
altri sono oggetto di prelievi periodici. A ga-

ranzia della tutela della salute dei cittadini 
e della salvaguardia dell’ambiente, l’Au-
torità pubblica di controllo competente 
(ARPA Piemonte) ha accesso da remoto 
- in tempo reale - ai valori emissivi.

Nelle tabelle, per ciascun parametro 
monitorato sono riportati il limite impo-

sto dall’AIA e i valori medi relativi all’ulti-
mo triennio.

Un impianto a servizio del territorio

Fin dalla fase di progettazione, l’impianto è stato concepito come una in-
frastruttura integrata nel territorio e inserita nella comunità locale in cui è 
insediato, innanzitutto attraverso un’attenzione alle linee estetiche: il de-
sign, affidato a Stile Bertone, ha saputo coniugare la qualità architettonica 
con l’elevato contenuto tecnologico dell’impianto, nel massimo rispetto 
per la realtà circostante. 
Nella progettazione dell’impianto, TRM ha creato spazi di accoglienza fi-
nalizzati a integrare progressivamente l’impianto nella vita sociale e cul-
turale della comunità locale. La trasparenza ha pertanto sempre rappre-
sentato un valore nell’operato di TRM e una linea guida nel rapporto con la 
comunità locale e gli stakeholder di riferimento.
L’impianto è da sempre visitabile ed è stato progettato già dotato di un 
percorso visitatori che - nel tempo - è stato allestito con pannelli esplica-
tivi per migliorarne la fruibilità.
Le visite sono gratuite e sono modulate, nel linguaggio e nella modalità, 
per adattarsi ai partecipanti. È, inoltre, attivo il Progetto Scuole, che rap-
presenta una opportunità formativa ideata appositamente per i bambini e 
ragazzi delle scuole di ogni ordine e grado, per mostrare il funzionamento 
dell’impianto anche alle nuove generazioni.

GESTIONE RIFIUTI RESIDUI
Il processo di termovalorizzazione genera rifiuti residui 
derivanti rispettivamente dalla combustione (ceneri pe-
santi e materiali ferrosi) e dalla depurazione dei fumi 
(ceneri leggere e PSR). Le ceneri pesanti (o scorie) sono 
rifiuti non pericolosi e pesano circa il 20% del rifiuto in 
ingresso. Rappresentano la parte incombustibile dei ri-
fiuti: una volta cadute dalla griglia, vengono raffreddate 

e depositate in una fossa 
di accumulo attraverso nastri trasportatori. 
Durante il percorso, due elettrocalamite separano even-
tuali materiali ferrosi che vengono poi stoccati per es-
sere riciclati. Le ceneri pesanti sono trattate da azien-
de specializzate che le lavorano per essere riutilizzate 
come materiale da costruzione. Le ceneri leggere - circa 

il 2% in peso dei rifiuti iniziali - derivano dall’attività dell’elettrofiltro 
mentre i PSR (circa l’1,5%) sono costituiti da quanto viene trattenuto 
dal filtro a maniche. Entrambi questi rifiuti sono pericolosi e - una volta 
stoccati in silos - vengono trasportati in impianti autorizzati al loro 
trattamento, inertizzati e, quindi, avviati a recupero o smaltimento. 

Polveri totali 
Acido cloridrico (HCl)
Acido fluoridrico (HF)
Ossidi di zolfo (SO2)
Ossidi di azoto (NOx)
Carbonio Organico Totale (TOC)
Monossido di carbonio (CO)
Ammoniaca (NH3)

Parametri Unità di
misura

Valore limite 
autorizzato Linea 1 Linea 2 Linea 3

mg/Nm3

mg/Nm3

mg/Nm3

mg/Nm3

mg/Nm3

mg/Nm3

mg/Nm3

mg/Nm3

5
5

0,5
10
70
10
50
5

0,15
1,74
0,16
1,24

48,70
0,23
4,68
0,64

0,02
1,42
0,11
0,92
38,82
0,14
3,72
0,45

0,01
1,45
0,09
1,08

46,58
0,49
7,03
0,91

Idrocarburi Policiclici Aromatici (IPA)
Diossine e Furani (PCDD + PCDF)
Policlorobifenili - Dioxin like (PCB - DL)
Cadmio e Tallio (Cd+Tl)
Mercurio (Hg)
Zinco (Zn)
Metalli pesanti 
(Sb+As+Pb+Cr+Co+Cu+Mn+Ni+V+Sn)

Parametri Unità di
misura

Valore limite 
autorizzato Linea 1 Linea 2 Linea 3

mg/Nm3

ngTEQ/Nm3

ngTEQ/Nm3

mg/Nm3

mg/Nm3

mg/Nm3

mg/Nm3

0,005
0,05
0,05
0,03
0,05
0,5

0,3

0,0001
0,0048
0,0040
0,0012
0,0012
0,2343

0,0749

0,0001
0,0042
0,0006
0,0012
0,0008
0,1911

0,1015

0,0001
0,0036
0,0007
0,0012
0,0009
0,1838

0,1116

Monitorati in continuo (media dati ultimo triennio)

Monitorati con prelievi periodici (media dati ultimo triennio)

RECUPERO ENERGETICO
La pressione del vapore aziona la turbina che, 
collegata ad un alternatore, produce energia 
elettrica. Una parte del vapore che passa 
attraverso la turbina viene prelevata ed 
inviata a riscaldare l’acqua della rete di 
teleriscaldamento. 

RILASCIO DEI FUMI
Aspirati da un ventilatore di tiraggio, i fumi che entrano nelle 
tre canne del camino - una per ogni linea di combustione - 
sono rilasciati in atmosfera a circa 120° C ad un’altezza di 
120 metri.

SISTEMA DI MONITORAGGIO DELLE EMISSIONI
Prima del rilascio in atmosfera, i fumi sono analizzati 
dal sistema di monitoraggio delle emissioni: qui vengono 
misurati i valori delle sostanze residue per verificare il 
rispetto dei limiti emissivi.

CONTROLLO E 
CONFERIMENTO
L’accesso al 
termovalorizzatore 
degli automezzi che 
trasportano i rifiuti 
avviene attraverso il 
portale di controllo della 
eventuale radioattività, 
superato il quale i camion 
vengono pesati e registrati. 
Successivamente, 
entrano nell’avanfossa 
dove - attraverso una delle 
bocche di lupo disponibili 
- scaricano i rifiuti nella 
fossa.

CARICAMENTO E COMBUSTIONE 
I rifiuti sono prelevati dalla fossa con una 
delle due benne a polipo e depositati in una 
delle tre tramogge di carico che conducono 
ad una delle griglie di combustione. 
Qui i rifiuti bruciano per autocombustione 
intorno ai 1.000°C per circa un’ora. 
Il metano viene utilizzato per avviare la 
combustione o nel caso in cui la temperatura 
nella camera di combustione scenda sotto 
i 850°C - limite minimo consentito dalla 
normativa.

PRODUZIONE DI VAPORE
I fumi generati dalla combustione salgono 
verso l’alto ed entrano nei canali della 
caldaia posta sopra ciascuna griglia. 
Ogni caldaia contiene tubi verticali (banchi 
scambiatori) all’interno dei quali circola 
acqua in pressione che - riscaldandosi per 
effetto del calore dei fumi - diventa vapore 
acqueo. 

TRATTAMENTO FUMI 1
ELETTROFILTRO
I fumi di combustione 
in uscita dalla caldaia 
a circa 200°C vengono 
depurati seguendo un 
percorso in quattro 
fasi che inizia 
dall’elettrofiltro, un 
dispositivo che - grazie 
alla creazione di un 
campo elettrostatico - 
trattiene la quasi totalità 
delle particelle solide 
(ceneri leggere) 
successivamente 
stoccate in appositi 
silos. 

TRATTAMENTO FUMI 2
REATTORE A SECCO
I fumi attraversano 
quindi il reattore a 
secco dove vengono 
immessi bicarbonato di 
sodio e carbone attivo 
che reagiscono con le 
sostanze ancora 
rimaste (gas acidi, 
diossine, furani e 
metalli pesanti). 

TRATTAMENTO FUMI 3
FILTRO A MANICHE
Il filtro a maniche 
cattura i prodotti 
formatisi attraverso le 
reazioni avvenute nel 
reattore a secco: 
i materiali trattenuti 
- i prodotti sodici residui, 
PSR - vengono poi 
stoccati in silos 
dedicati.

TRATTAMENTO FUMI 4
REATTORE CATALITICO
Nel catalizzatore 
- ultima fase di 
depurazione - viene 
iniettata ammoniaca per 
abbattere gli ossidi di 
azoto che vengono così 
scomposti in azoto 
molecolare e vapore 
acqueo - due elementi 
naturalmente presenti 
in atmosfera e, quindi, 
senza alcun impatto 
ambientale. 
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