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Di seguito si riporta il Piano di Monitoraggio allegato al decreto AIA n. 110/2016, integrato e corretto a seguito 

della modifica non sostanziale, redatta ai sensi delle Linee Guida allegate all’aggiornamento della modulistica 

relativa all’AIA in Campania approvata con D.D. 925 del 6/12/2016 e pubblicata sul BURC n. 87 del 19/12/2016.   

PREMESSA 
Il presente piano di monitoraggio è conforme alle linee guida sui sistemi di monitoraggio (GU n.135 del 13 Giugno 

2005 “Emanazione di  linee guida per  l’individuazione e  l’utilizzazione delle migliori  tecnologie disponibili, per  le 

attività elencate nell’ allegato 1 del DLGS 4/08/1999 n.372) 

1‐ FINALITÀ DEL PIANO 
Il Piano di Monitoraggio e controllo (di seguito Piano) ha, in attuazione del DLGS n.59 del 18/02/2005, la finalità di 

verificare  la  conformità  dell’  esercizio  dell’  impianto  alle  condizioni  prescritte  nell’  Autorizzazione  Integrata 

Ambientale (AIA). 

Esso comporta : 

‐ Raccolta di dati ambientali 

‐ Raccolta di dati di verifica della gestione e di accettabilità dei rifiuti presso gli impianti di smaltimento 

‐ Verifica delle prestazioni delle MTD adottate 

2‐ CONDIZIONI GENERALI VALIDE PER L’ ESECUZIONE DEL PIANO 
Le condizioni generali  per l’ esecuzione del piano sono le seguenti: 

‐ Obbligo di esecuzione del piano –  Il  gestore dovrà eseguire campionamenti  , analisi  , misure, verifiche, 

manutenzioni e calibrazione come riportato nelle tabelle contenute nel paragrafo 4 del presente piano. 

‐ Evitare  le  miscelazioni  –  Nei  casi  in  cui  la  qualità  e  l’attendibilità  della  misura  di  un  parametro  è 

influenzata  dalla  miscelazione  delle  emissioni,  il  parametro  dovrà  essere  misurato  prima  di  tale 

miscelazione. 

‐ Funzionamento  dei  sistemi  –  Tutti  i  sistemi  di  monitoraggio  e  campionamento  dovranno  funzionare 

correttamente durante lo svolgimento dell’attività produttiva.(ad esclusione dei periodi di manutenzione 

in  cui  l’  attività è  condotta  con  sistemi di monitoraggio alternativi).  In  caso di malfunzionamento di un 

sistema di monitoraggio in continuo il gestore deve tempestivamente contattare l’autorità competente e 

deve essere implementato un sistema alternativo. 

‐ Manutenzione  dei  sistemi  –  i  sistemi  di  misura  dovranno  essere  mantenuti  in  perfette  condizioni  di 

operatività.  Campagne  di misura  parallele  per  calibrazione  dovranno  essere  poste  in  atto  almeno  una 

volta ogni due anni. 

‐ Emendamenti  al  piano  –  emendamenti  al  piano  potranno  essere  eseguiti  dietro  autorizzazione  dell’ 

autorità competente 

‐ Obbligo di  installazione dei dispositivi –  il  gestore dovrà provvedere all’installazione di  tutti  i dispositivi 

previsti dal presente piano 

‐ Accesso  ai  punti  di  campionamento  –  il  gestore  dovrà  predisporre  un  accesso  permanente  e  sicuro  ai 

punti  di  campionamento(  effluente  finale,  emissioni  aeriformi,  punti  di  emissioni  sonore,  aree  di 

stoccaggio rifiuti, scarichi in acque superficiali, pozzi sotterranei) 



3/22 
 

3‐ OGGETTO DEL PIANO 
3.1 Componenti ambientali 

3.1.1 Consumo materie prime 

Le materie prime effettivamente  consumate  sono  limitate ad additivi  per  la  fusione,  raffinazione e  formazione 

delle  leghe  in  quanto  la materia  prima  principale  è  costituita  da  rifiuto  da  recuperare,  inoltre  sono  presenti  i 

prodotti necessari per la depurazione. 

Tab C1 

Denominazione  fase di utilizzo  stato fisico  met di mis e freq.  unit di mis  mod registrazione 

coke  fusione  solido  pesata‐ per carica kg scheda lavoro 

ghisa  fusione  solido  pesata‐ per carica kg scheda lavoro 

zolfo  raffinazione  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

sodio carbonato  Fusione/raffinazione  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

sodio nitrato  raffinazione  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

sodio idrossido  raffinazione  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

antimonio  formazione leghe  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

arsenico  formazione leghe  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

silice  fusione  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

sodio cloruro  raffinazione  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

potassio carbonato  raffinazione solido  pesata‐ per carica kg scheda lavoro 

stagno  formazione leghe  solido  pesata‐ per carica kg scheda lavoro 

rame  formazione leghe  solido  pesata‐ per carica kg scheda lavoro 

Piombo  formazione leghe  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

Soda (Na2CO3)   Desolf. e Cristallizaz.  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

H2O2  Desolf. e 
Cristallizaz./depuratore  Liquido 

pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

NaOH  Desolf. e Cristallizaz.  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

Filter paper  Desolf. e Cristallizaz.  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

Fe2(SO4)3  Desolf. e Cristallizaz.  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

H2SO4  Desolf. e Cristallizaz.  Liquido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

Ca(OH)2  depuratore  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

Poliettrolita  depuratore  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

Sodio solfuro  depuratore  solido  pesata‐ per carica  kg  scheda lavoro 

     

Tabella C2 ‐Controllo Radiometrico 

Denominazione 
Fase di 
controllo  Metodo di misura  Frequenza Controllo 

Modalità di 
registrazione 

Reporting 

Rifiuti in Ingresso  All’accettazione 
del carico 

Misura dose equivalente 
X e gamma Hp(10) 

Ad ogni partita Cartacea e/o 
informatica 

Annuale 

3.1.2 Consumo risorse idriche 

Le risorse idriche disponibili consistono nell’allaccio all’acquedotto pugliese A.Q.P.. 

Tab. C3 

Tipologia 
punto di 

Prelievo 
fase di      utilizzo 

Metodo di 

misura 

 unità di 

misura 

Modalità di 

registrazione 

Acquedotto  allacciamento  Servizi Igienici  contatore  mc  lettura mensile 

Acquedotto/Pozzo   allacciamento  Processo/Antincendio contatore  mc  lettura mensile 

Si prevede di utilizzare le acque emunte dal pozzo per l’alimentazione della vasca dell’impianto antincendio, al 
fine di ridurre l’approvvigionamento delle risorse idriche dall’acquedotto. 
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3.1.3 Consumi energetici 
 

Tab. C4 Energia 
     

Descrizione 

Fase di 

utilizzo e 

punto di 

misura 

Tipologia 

(elettrica, 

termica) 

 

Utilizzo 

Metodo 

misura e 

frequenza 

 

Unità di 

misura 

 

Modalità di 

registrazione e 

trasmissione 

 

Fornitura rete 

Enel 

Utilizzo: tutti 

gli impianti 

Punto di 

misura: 

Contatore  

Elettrica  Forza motrice 

Contatore 

Enel, 

lettura 

mensile 

Kwh  Bollette Enel 

Fornitura 

Metano 

Forni di 

fusione e 

raffinazione 

termica 
Fusione / 

raffinazione  

Lettura 

contatore  
mc 

Bolletta 

fornitore 

 
 

Il  gestore,  con  frequenza  triennale,  dovrà  provvedere  ad  audit  sull’efficienza  energetica  del  sito.  Il  gestore 
provvederà  a  sviluppare  un  programma  di  audit.  L’audit  avrà  lo  scopo  di  identificare  tutte  le  opportunità  di 
riduzione  del  consumo  energetico  e  di  efficienza  di  utilizzo  delle  risorse.  Il  programma  di  audit  dovrà  essere 
inviato  in  forma  scritta  all’Autorità  Competente  almeno  un  mese  prima  che  si  inizi  l’attività.  Una  copia  del 

rapporto  di  audit  sarà  disponibile  nel  sito  per  il  controllo  eseguito  dall’Autorità  Competente  ed  una  sintesi 
dell’ultimo  rapporto utile,  con  in  evidenza  le peculiarità  (criticità)  riscontrate,  farà parte della  sintesi  del  Piano 
inviata annualmente all’autorità competente secondo quanto prescritto al paragrafo 6 del presente piano 
 
 
3.1.4 Consumo combustibili 
 
Tab. C5 
 

Tipologia  Fase di utilizzo 

e punto di 

misura 

Stato 

fisico 
Metodo 

misura 

 

Unità di 

misura 

 

Modalità di 

registrazione e 

trasmissione 

 

Gas metano 

Caldaia a metano 

asservita a impianto 

di raffinazione 

Gas 
Contatore 

volumetrico 
mc 

Scheda di lavoro 

giornaliera 
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3.1.5  Emissioni in aria 
 

Tab. C6 Inquinanti Monitorati 
 

Punto 
emissione 

 

Parametro 
e/o fase 

Metodiche di 
analisi 

Portata 
Temperatu

ra 

Altri 
parametri 

caratteristici 
della 

emissione 
(altezza di 
rilascio) 

Limiti 
Tabellari 
Concentr. 

[mg/Nm3] 

Frequenza 
di 

campionam
ento 
 

E1 

polveri  UNICHIM 402 

13.000 
Nmc/ora 

Ambiente  14 m 

2.1 
 

Semestralepiombo  Unichim 723  0.2 

Acido 
solforico 

UNICHIM 541  0.3 

E2 

Polveri  UNICHIM 402 

45.000 
Nmc/ora 

 

95°C  14 m 

4.5 
(1) 

Semestrale
 

Piombo  Unichim 723 
1.1 

(0.48) 

Rame  Unichim 723  <0.1 

Cadmio  Unichim 723  <0.01 

Antimonio  Unichim 723  <0.1 

HCl  Unichim 607  1.3 

HF  Unichim 620  0.2 

COT  Unichim 631  1.6 

SOx  Unichim 541  500 

NOx  Unichim 544  150 

Nichel  Unichim 723  0.1 

Mercurio  Unichim 589  0.01 

Arsenico  Unichim 723  0.1 

Cromo  Unichim 723  0.1 

Zinco  Unichim 723  0.1 

Silice 
Libera 

Cristallina 
Unichim 633  2 

COVNM  Unichim 631  1.6 

CO  Unichim 543  50 

E3  NOx  Unichim 544 
5.000 

Nmc/ora 
 

100°C  14 m  45   

 
NB.  I  valori  delle  polveri  e  del  piombo  sono  quelli  attualmente  autorizzati.  L’azienda  intende  potenziare  gli 
abbattitori  con  sistemi  riportati  in  allegato  che  possono  ottenere  valori  più  bassi  di  emissione  (riportati  tra 
parentesi e utilizzati come limiti nella scheda L). 
Il camino E2 avrà  inoltre sistema di controllo  in continuo con  i seguenti parametri monitorati: Temperatura  , 
portata , polveri , NOx, SOX , HCl, HF,COT. Sarà inoltre dotato di campionatore fisso per controlli anche sulle 24 
ore. 
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Tabella C7 ‐ Sistemi di trattamento fumi 

 

Punto 

emissione 

 

Sistema di 

abbattimento 

 

Manutenzione 

(periodicità) 

 

Punti di 

controllo 

 

Modalità di 

controllo 

(frequenza) 

Modalità di 

registrazione 

e trasmissione 

E1 
Scrubber 

lavaggio basico 

Come da registro 

di manutenzione 

Ugello di lavaggio 

a norma UNI 

parte superiore 

‐ 

Corpi di 

riempimento 

scrubber 

semestrale 

Rapporto di 

controllo ed 

analisi 

 
Punto 

emissione 

 

Sistema di 

abbattimento 

 

Manutenzione 

(periodicità) 

 

Punti di 

controllo 

 

Modalità di 

controllo 

(frequenza) 

Modalità di 

registrazione 

e trasmissione 

E2 

Ciclone , camera 

calma, filtro a 

maniche 

Come da registro 

di manutenzione 

Uscita ciclone 

‐ 

Uscita finale 

Controllo 

continuo della 

pressione 

differenziale e 

della 

temperatura dei 

fumi. 

Rapporto di 

controllo ed 

analisi 

 
Punto 

emissione 

 

Sistema di 

abbattimento 

 

Manutenzione 

(periodicità) 

 

Punti di 

controllo 

 

Modalità di 

controllo 

(frequenza) 

Modalità di 

registrazione 

e trasmissione 

E3  Non applicabile    Uscita finale 

semestrale  Rapporto di 

controllo ed 

analisi 

 

Tabella C8/1 ‐ Emissioni diffuse 

Descrizione  Origine 

(punto di 

emissione) 

Modalità di 

prevenzione 

 

Modalità di 

controllo 

 

Frequenza

di 

controllo 

 

Modalità di 

registrazione 

e 

trasmissione 

Reporting  Controllo 

Arpa 

Emissioni 

eventualmente 

polverulente 

generate dalla 

movimentazione 

del materiale  

Aree di 

stoccaggio 

Acqua in 

aereosol 

Analisi 

polveri 

totali 

Annuale 
Rapporto 

di analisi 
Annuale  Annuale 
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Tabella C8/2 – (Emissioni Fuggitive) 

Descrizione  Origine  

(punto di  

emissione) 

Modalità di  

prevenzione 

Modalità di  

controllo 

Frequenza 

di controllo 

Modalità di  

registrazione e  

trasmissione 

/  /  /  /  /  / 

L’impianto in esame non ha emissioni fuggitive 

Tabella C8/3 ‐ Emissioni eccezionali 

Questa  tabella  riporta  tipicamente  le modalità di monitoraggio e controllo delle emissioni eccezionali che sono 

prevedibili, come ad esempio le emissioni connesse alle fasi di avviamento e spegnimento e più in generale alle 

fasi di transitorio operazionale. Esistono anche emissioni eccezionali non prevedibili per le quali le azioni a carico 

del gestore sono tipicamente di reporting immediato all’autorità competente ed all’ente di controllo.  

 
Descrizione  Origine 

(punto di 

emissione) 

Modalità di 

prevenzione 

 

Modalità di 

controllo 

 

Frequenza 

di controllo 

 

Modalità di 

registrazione e 

trasmissione 

Emissioni alla 

partenza del rotativo  
E2 

Avvio con solo 

combustibile 

ausiliario 

Analisi 

polveri totali 
Semestrale 

Rapporto di 

analisi 

 
Si precisa che si prevede il controllo Semestrale indipendentemente dalle fasi di accensione e spegnimento che di 
fatto vengono effettuate in funzione delle esigenze produttive. 

3.1.6 ‐ Emissioni in acqua 

Tabella C9 ‐ Inquinanti monitorati 

Punto 

emissione 

 

Fase 

 

Eventuale 

parametro 

sostitutivo 

Portata  Temperatura  Altri parametri 

caratteristici della 

emissione  

I1 

Scarico impianto 

per il 

trattamento 

delle acque di 

prima pioggia e 

acque di 

processo 

‐‐ 

Max 93 

mc/giorno 

piovoso 

Ambiente 

Temp, Ph, colore, odore, 

Materiali grossolani, SST,  

BOD5, COD,  Alluminio , 

Arsenico, Bario, Boro, Cadmio, 

Cromo totale, Cromo VI , Ferro, 

Manganese, Mercurio, Nichel, 

Piombo,  Rame, Selenio , Stagno 

, Zinco, Cianuri totali , Cloro 

attivo libero , Solfuri , Solfiti , 

Solfati , Cloruri , Fluoruri , 

Fosforo totale , Azoto 

ammoniacale , Azoto nitroso , 

Azoto nitrico , Grassi e oli 

animali e vegetali , Idrocarburi 

totali , Fenoli , Aldeidi , Solventi 

organici aromatici , Solventi 

organici azotati , Tensioattivi 

totali , Pesticidi fosforati , 

Pesticidi totali (escluso i 

fosforati), Solventi clorurati , 

Saggio di tossicità. A seguito 

dell’esercizio si provvederà a 

segnalare gli effettivi parametri 

caratteristici  
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Punto 

emissione 

 

Parametro 

 

Limiti Tabellari  Metodo di misura 

 

Frequenza  Modalità di 

registrazione e 

trasmissione 

Azioni 

di 

ARPAC 

I1 
Temperatura 

 
Termometrico  Trimestrale 

Certificazione 

analitica 
 

I1 
Ph 

5.5‐9.5  APAT‐IRSA‐CNR N° 

2060 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 

Colore 

Non 

percettibile 

dopo diluizione 

1:40 

APAT‐IRSA‐CNR N° 

2020 

Trimestrale

Certificazione 

analitica 

 

I1 
Odore 

Non molesto  APAT‐IRSA‐CNR N° 

2050 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1  Materiali 

grossolani 

assenti  APAT‐IRSA‐CNR N° 

2090 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1  Solidi sospesi 

totali 

200  APAT‐IRSA‐CNR N° 

2090 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
BOD5 

250  APAT‐IRSA‐CNR N° 

5120 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
COD 

500  APAT‐IRSA‐CNR N° 

5130 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Alluminio 

2  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3050 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Arsenico 

0.5  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3080 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Bario 

‐  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3090 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Boro 

4  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3110 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Cadmio 

0.02  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3120 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Cromo totale 

4  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3150 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Cromo VI 

0.2  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3150 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Ferro 

4  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3160 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Manganese 

4  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3090 

Trimestrale Certificazione 

analitica 
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I1 
Mercurio 

0.005  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3200 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Nichel 

4  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3220 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Piombo 

0.3  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3230 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Rame 

0.4  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3250 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Selenio 

0.03  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3260 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Stagno 

‐  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3280 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Zinco 

1  APAT‐IRSA‐CNR N° 

3320 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Cianuri totali 

1  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4070 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1  Cloro attivo 

libero 

0.3  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4080 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Solfuri 

2  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4160 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Solfiti 

2  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4150 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Solfati 

1000  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4140 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Cloruri 

1200  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4090 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Fluoruri 

12  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4106 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Fosforo totale 

10  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4106 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1  Azoto 

ammoniacale 

30  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4030 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Azoto nitroso 

0.6  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4050 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Azoto nitrico 

30  APAT‐IRSA‐CNR N° 

4040 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1  Grassi e oli  40  APAT‐IRSA‐CNR N°  Trimestrale Certificazione   
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animali e 

vegetali 

5160  analitica 

I1  Idrocarburi 

totali 

10  APAT‐IRSA‐CNR N° 

5160 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Fenoli 

1  APAT‐IRSA‐CNR N° 

5070 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1 
Aldeidi 

2  APAT‐IRSA‐CNR N° 

5010 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1  Solventi 

organici 

aromatici 

0.4  APAT‐IRSA‐CNR N° 

5140 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1  Solventi 

organici 

azotati 

0.2  APAT‐IRSA‐CNR N° 

5140 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Tensioattivi 

totali 

4  APAT‐IRSA‐C.5170‐

80 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1  Pesticidi 

fosforati 

0.1  APAT‐IRSA‐CNR N° 

5100 

Trimestrale Certificazione 

analitica 

 

I1  Pesticidi totali 

(escluso i 

fosforati) 

0.05  APAT‐IRSA‐CNR N° 

5060 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Solventi 

clorurati 

2  APAT‐IRSA‐CNR N° 

5150 

Trimestrale
Certificazione 

analitica 

 

I1 
Saggio di 

tossicità 

Immobili<80%  APAT‐IRSA‐CNR N° 

8020 

Trimestrale 
Certificazione 

analitica 

 

Si precisa che il campionamento e metodo di conservazione per tutti gli analiti è il “1030‐Metodi di campionamento” 

I valori sono in mg/lt salvo gli adimensionali 

 

Tabella C10 ‐ Sistemi di depurazione 

Punto 

emissione 

 

Sistema di 

trattamento 

(stadio di 

trattamento) 

Elementi 

caratteristici di 

ciascuno stadio 

 

Dispositivi  

di 

controllo 

 

Modalità di 

controllo 

(frequenza) 

 

Modalità di 

registrazione 

e trasmissione 

 

I1 

Trattamento  

delle acque di 1° 

pioggia e acque di 

processo 

Nell’ordine:  

1) alimentazione al 

trattamento; 

 

2) trattamento  

 

3) scarico 

 

 

 

 

In corrispondenza: 

1) Portata 

 

2) controllo pH, 

temperatura  

 

3) sonda 

multiparametrica 

 controllo visivo e 

prelievo campione per 

analisi; 

In corrispond.: 

1) in continuo; 

 

 

2) in continuo; 

 

 

 

3) in continuo; 

prelievo trimestrale 

In corrispond.: 

1) su display; 

 

 

2) su display; 

 

 

 

3) su display; 

su registro di marcia 

impianto 
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I controlli previsti dalla tabella C9 vengono effettuati su un numero rilevante di parametri e 

vengono  condotti  semestralmente  da  ditta  esterna,  i  controlli  di  cui  alla  tabella  C10  sono 

relativi  ai  soli  parametri  specifici  dell’azienda  e  vengono  condotti,  sempre  da  esterni,  con 

frequenza trimestrale.   

3.1.7 – Rumore 

 

Gli  effetti  dell’inquinamento  acustico  vanno  principalmente  verificati  presso  i  recettori  esterni. 

Considerando che l’azienda non può autonomamente predisporre verifiche presso gli esterni, anche per 

il necessario rispetto della proprietà privata, specifiche campagne di rilevamento saranno concordate tra 

azienda e autorità competente per i controlli.  

Le sorgenti saranno monitorate secondo la tabella seguente: 

Tabella C11 - Rumore, sorgenti 

Apparecchiatura Punto emissione Descrizione Punto di misura e 

frequenza 

Metodo di 

riferimento
Impianto di aspirazione e 

trattamento aeriformi 

(ventilatore) 

E1 

Al confine aziendale Posizionato 
all’esterno del 
capannone in 
prossimità del 

confine est 

1 postazione di misura 

da monitorare  

 ogni 2 anni 

DPCM 

14/11/1997 

Impianto di aspirazione e 

trattamento aeriformi 

(ventilatore) 

E2 

Al confine aziendale Posizionato 
all’esterno del 
capannone in 
prossimità del 

confine est 

1 postazione di misura 

da monitorare  

 ogni 2 anni 

i f i i di

DPCM 

14/11/1997 

Impianto di aspirazione e 

trattamento aeriformi 

(ventilatore) 

E4 

Al confine aziendale Posizionato 
all’esterno del 
capannone in 
prossimità del 

confine est 

1 postazione di misura 

da monitorare  

 ogni 2 anni 

 

DPCM 

14/11/1997 

 

In  aggiunta  alle  misurazioni  precedenti,  il  gestore  dovrà  condurre,  con  frequenza  biennale,  un 
rilevamento  complessivo  del  rumore  che  si  genera  nel  sito  produttivo  e  degli  effetti  sull’ambiente 
circostante. Il gestore provvederà a sviluppare un programma di rilevamento acustico secondo la tabella 
seguente  C12.  Il  programma  di  rilevamento  dovrà  essere  inviato  in  forma  scritta  all’Autorità 
Competente almeno un mese prima che si inizi l’attività. Una copia del rapporto di rilevamento acustico 
sarà  disponibile  nel  sito  per  il  controllo  eseguito  dall’Autorità  Competente  ed  una  sintesi  dell’ultimo 
rapporto  utile,  con  in  evidenza  le  peculiarità  (criticità)  riscontrate,  farà  parte  della  sintesi  del  Piano 
inviata  annualmente  all’autorità  competente  secondo  quanto  prescritto  al  paragrafo  6  del  presente 
piano. 
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Tabella C12 - Rumore 

 
Postazione di 

misura 

Rumore 

differenziale 

Frequenza Unità di 

misura 

Modalità di 

registrazione e 

i i

Azioni di 

ARPA 

APATLato strada 
accesso azienda 

misurazione biennale Laeq dB (A) Informatico/cartaceo Controllo 
documentale 

Lato est impianto  misurazione Biennale Laeq dB (A) Informatico/cartaceo Controllo 
documentale 

Lato posteriore 
strada nucleo ASI 

misurazione Biennale Laeq dB (A) Informatico/cartaceo Controllo 
documentale 

Lato Ovest misurazione biennale Laeq dB (A) Informatico/cartaceo Controllo 
documentale 

 

3.1.8 – Rifiuti 

 

Tabella C13 ‐ Controllo rifiuti in ingresso 

 

Attività 
Rifiuti 

controllati 

(Codice CER) 

Modalità di 

controllo e di 

analisi 

Punto di 

misura e 

frequenza 

Modalità di 

registrazione e 

trasmissione 

Azioni di 

ARPAC 

 

Omologa 

accettazione 

rifiuti 

Tutti i CER 

di cui allo 

specifico 

allegato   

Controllo  in 

accettazione  di  tipo 

visivo e con controllo 

radiometrico 

attraverso prelievo di 

campione. 

Analisi  dei  parametri 

più significativi. 

Tutti i rifiuti conferiti 

in impianto sono 

accompagnati da 

analisi. 

Il punto di misura 

viene effettuato in 

apposita area di sosta 

automezzi di 

conferimento. 

In merito alla 

frequenza, si prevede 

controllo visivo e 

radiometrico ad ogni 

conferimento e 

controllo analitico 

con cadenza 

semestrale. Il 

controllo sui rifiuti 

stoccati si prevede 

con cadenza 

semestrale 

Analisi del 

rifiuto o 

modello 

interno 

Scheda di 

controllo 

campionamen

to 
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Tabella C14 ‐ Controllo rifiuti Prodotti 

 

Attività 
Rifiuti Prodotti 
(Codice CER) 

Metodo di 
smaltimento
/ Recupero 

Modalità di 
controllo e di 

analisi 

Modalità di 
registrazione e 
trasmissione 

Azioni 
di 

ARPAC 
 

Scassettamento  Acido solforico 
(060101*) 

Smaltimento/ 
Recupero 

Controllo visivo ad ogni 
carico,  Controllo 
analitico semestrale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Polipropilene 
(191204) 

Recupero  Controllo visivo ad ogni 
carico,  Controllo 
analitico Annuale 

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Sfilacci polietilene 
(191211*) 

Smaltimento Controllo visivo ad ogni 
carico,  Controllo 
analitico semestrale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Piombo metallico 
(griglie) (191203) 

Recupero  Controllo visivo ad ogni 
carico,  Controllo 
analitico Annuale 

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Pastello di 
piombo 

(191211*) 

Recupero  Controllo visivo ad ogni 
carico,  Controllo 
analitico Annuale 

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Ferro e Acciaio 
(cassoni batterie 

trazione) 
(160117) 

Recupero  Controllo visivo ad ogni 
carico,  Controllo 
analitico Annuale 

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Imballi 
contaminati da 
sost. pericolose 

(150110*) 

Smaltimento Controllo visivo ad ogni 
carico,  Controllo 
analitico Annuale 

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Cristallizzazione  Fanghi processo 
cristallizazione 
(060602*) 

Smaltimento Controllo  visivo, 
Controllo  analitico 
Annuale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Cristallizzazione  Fanghi processo 
cristallizazione 

(060603) 

Smaltimento Controllo  visivo, 
Controllo  analitico 
Annuale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Fusione   Scorie di fusione 
(100401*) 

Smaltimento Controllo visivo ad ogni 
carico,  Controllo 
analitico semestrale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Raffinazione  Scorie 
raffinazione 
(100402*) 

Recupero 
 

Controllo visivo ad ogni 
carico,  Controllo 
analitico semestrale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Fusione/ 
raffinazione 

Polv.abbattimento 
fumi (100405*) 

Recupero  Controllo visivo ad ogni 
carico,  Controllo 
analitico semestrale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Fusione/ 
raffinazione 

Mat. filtranti.
contaminati da 
sos. pericolose 
(150202*) 

Smaltimento Controllo  visivo, 
Controllo  analitico 
Annuale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Trattamento 
acque 

Fanghi di 
depurazione 
(190814) 

Smaltimento Controllo  visivo, 
Controllo  analitico 
Annuale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Trattamento 
acque 

Fanghi di 
depurazione 
(190813*) 

Smaltimento Controllo  visivo, 
Controllo  analitico 
Annuale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 

 

Processo  Oli esausti
(130208*) 

Smaltimento Controllo  visivo, 
Controllo  analitico 
annuale  

Registrazione su apposito 
registro e trasmissione del 
rapporto annuale (MUD) 
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3.1.9 – Suolo 

Tabella C15 – Acque sotterranee 

 

Piezometro  Parametro  Metodo di misura 

 

Frequenza Modalità di registrazione e

trasmissione 

N°1 

Alluminio  APAT‐IRSA‐CNR n° 3010 Annuale  Rapp. analisi 

Arsenico  APAT‐IRSA‐CNR n° 3080 Annuale  Rapp. analisi 

Antimonio  APAT‐IRSA‐CNR n° 3060 Annuale  Rapp. Analisi 

Cadmio  APAT‐IRSA‐CNR n° 3060 Annuale  Rapp. Analisi 

Cromo Totale  APAT‐IRSA‐CNR n° 3080 Annuale  Rapp. Analisi 

Cromo VI  APAT‐IRSA‐CNR n° 3080 Annuale  Rapp. Analisi 

Ferro  APAT‐IRSA‐CNR n° 3090 Annuale  Rapp. Analisi 

Manganese  APAT‐IRSA‐CNR n° 3120 Annuale  Rapp. Analisi 

Mercurio  APAT‐IRSA‐CNR n° 3200 Annuale  Rapp. Analisi 

Nichel  APAT‐IRSA‐CNR n° 3140 Annuale  Rapp. Analisi 

Piombo  APAT‐IRSA‐CNR n° 3150 Annuale  Rapp. Analisi 

Rame  APAT‐IRSA‐CNR n° 3170 Annuale  Rapp. Analisi 

Selenio  APAT‐IRSA‐CNR n° 3260 Annuale  Rapp. Analisi 

Zinco  APAT‐IRSA‐CNR n° 3230 Annuale  Rapp. Analisi 

Boro  APAT‐IRSA‐CNR n° 3110 Annuale  Rapp. Analisi 

Fluoruri  APAT‐IRSA‐CNR n° 4080 Annuale  Rapp. Analisi 

Nitriti  APAT‐IRSA‐CNR n° 4030 Annuale  Rapp. Analisi 

Solfati  APAT‐IRSA‐CNR n° 4120 Annuale  Rapp. Analisi 

IPA  APAT‐IRSA‐CNR n° 5080 Annuale  Rapp. Analisi 

Ammoniaca  APAT‐IRSA‐CNR n° 4010 Annuale  Rapp. Analisi 

Nitrati  APAT‐IRSA‐CNR n° 4020 Annuale  Rapp. Analisi 

Materie in sospensione totali  APAT‐IRSA‐CNR n° 2050 Annuale  Rapp. Analisi 

Fosforo totale  APAT‐IRSA‐CNR n° 4090 Annuale  Rapp. Analisi 

Silice  APAT‐IRSA‐CNR n° 4110 Annuale  Rapp. Analisi 

N°2  Vedi n. 1 

N°3  Vedi n. 1 

N°4  Vedi n. 1 

N°5  Vedi n. 1 

In aggiunta ai controlli sulle acque sotterranee, il gestore dovrà predisporre, entro sei mesi dall’entrata in vigore 

dell’autorizzazione  integrata  ambientale,  un  programma  di  smantellamento  e  caratterizzazione  del  suolo  da 

attuare  in  fase  di  chiusura  dell’impianto.  Il  programma  dovrà  essere  inviato  in  forma  scritta  all’Autorità 

Competente  per  approvazione.  Una  copia  del  programma  sarà  disponibile  nel  sito  per  il  controllo  eseguito 

dall’Autorità  Competente  ed  una  sintesi  del  programma  stesso,  con  in  evidenza  le  peculiarità  (criticità) 

riscontrate,  farà  parte  della  sintesi  del  Piano  inviata  annualmente  all’autorità  competente  secondo  quanto 

prescritto al paragrafo 6 del presente piano. 
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3.2 – GESTIONE DELL’IMPIANTO 

3.2.1 Controllo Fasi Critiche, Manutenzioni, depositi 

Tabella C16 – Sistemi di controllo fasi critiche di processo 

 

Attività  Macchine  Parametro/ inquinante  Frequenza 
Modalità di 

registrazione e 

trasmissione 

Reporting 

e 

controllo 

Arpac  

 

Fusione e 

raffinazione  

Forno 

rotativo e 

crogioli   

Temperatura di fusione  
Ad ogni 

fusione  

Elettronico su 

sistema 

gestionale 

interno 

Annuale 

Fusione e 

raffinazione 

Forno 

rotativo e 

crogioli   

Ossigeno  

In 

coincidenza 

dei controlli 

dei fumi 

Certificato di 

analisi/Elettronic

o su sistema 

gestionale 

interno 

Semestra

le 

 

 

Tabella C17 – Interventi di manutenzione ordinaria sui macchinari 

 

Macchina  Tipo di intervento  Frequenza 
Modalità di registrazione 

dei controlli 

Impianto di 

trattamento  

acque di prima 

pioggia 

pulizia completa vasche di 

trattamento 
annuale  Scheda manutenz. 

Revisione elementi pompanti  biennale  Scheda manutenz. 

Revisione agitatori verticali  biennale  Scheda manutenz. 

Pulizia completa serbatoi e vasche di 

stoccaggio 
annuale  Scheda manutenz. 

Sostituzione ELEMENTI DI USURA  500 ore di funzionamento Scheda manutenz. 

Serraggio BULLONI 
2000 ore di 

funzionamento 
Scheda manutenz. 

Controllo CONNESSIONI 
1000 ore di 

funzionamento 
Scheda manutenz. 

LIVELLI E SFIATI  50 ore di funzionamento  Scheda manutenz. 

INGRASSAGGIO  100 ore di funzionamento Scheda manutenz. 

Controllo MORSETTIERE 
2000 ore di 

funzionamento 
Scheda manutenz. 

Controllo PRESSACAVI  500 ore di funzionamento Scheda manutenz. 
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Macchina  Tipo di intervento  Frequenza 
Modalità di registrazione 

dei controlli 

Controllo GUAINE DI PROTEZIONE 

CAVI 
500 ore di funzionamento

Scheda manutenz. 

Revisione elementi pompanti  biennale  Scheda manutenz. 

Revisione agitatori e soffianti  biennale  Scheda manutenz. 

Sostituzione ELEMENTI DI USURA  500 ore di funzionamento Scheda manutenz. 

Serraggio BULLONI 
2000 ore di 

funzionamento 

Scheda manutenz. 

Controllo CONNESSIONI 
1000 ore di 

funzionamento 

Scheda manutenz. 

LIVELLI E SFIATI  50 ore di funzionamento  Scheda manutenz. 

INGRASSAGGIO   100 ore di funzionamento Scheda manutenz. 

Controllo MORSETTIERE 
2000 ore di 

funzionamento 

Scheda manutenz. 

Controllo PRESSACAVI  500 ore di funzionamento Scheda manutenz. 

Controllo GUAINE DI PROTEZIONE 

CAVI 
500 ore di funzionamento

Scheda manutenz. 

sostituzioni delle membrane 

dell'impianto 

Circa 2 anni 

Con controlli periodici 

semestrali 

Scheda manutenz. 

Impianti di 

trattamento 

aria  

pulizia completa   annuale  Scheda manutenz. 

Sostituzione corpi di riempimento 

scrubber e/o filtri 

triennale  Scheda manutenz. 

Pulizia tubazioni di aspirazione  biennale  Scheda manutenz. 

Revisione gruppi pompanti  biennale  Scheda manutenz. 

Revisione ventilatori  annuale  Scheda manutenz. 

Sostituzione ELEMENTI DI USURA  500 ore di funzionamento Scheda manutenz. 

Serraggio BULLONI 
2000 ore di 

funzionamento 

Scheda manutenz. 

Controllo CONNESSIONI 
1000 ore di 

funzionamento 

Scheda manutenz. 

LIVELLI E SFIATI  50 ore di funzionamento  Scheda manutenz. 

INGRASSAGGIO   100 ore di funzionamento Scheda manutenz. 

Controllo MORSETTIERE 
2000 ore di 

funzionamento 

Scheda manutenz. 

Controllo PRESSACAVI  500 ore di funzionamento Scheda di manutenzione 

controllo GUAINE DI PROTEZIONE 

CAVI 
500 ore di funzionamento

Scheda manutenz. 
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Tabella C18 – Aree di stoccaggio 

 

Struttura contenimento 
Contenitore  Bacino di contenimento 

Tipo di 

controllo 

Freque

nza 

Modalità 

di regist. 
Tipo di controllo  Frequenza  Modalità di regist. 

Vasca di stoccaggio 

batterie con doppio 

sistema di 

contenimento 

(cemento antiacido + 

doppio manto 

plastico) 

Visivo  
settim

anale 

Su supporto

elettronico

Prova di tenuta a 

mezzo di 

piezometri   

Semestrale 

 

Su supporto 

elettronico su sistema 

di gestione interno 

Vasca di stoccaggio  Visivo  
settim

anale 

Su supporto

elettronico
Verifica visiva  settimanale 

Su supporto 

elettronico su sistema 

di gestione interno 

Serbatoi di 

contenimento acque 

di processo/acido 

solforico 

Visivo 
settim

anale 

Su supporto

elettronico

Eventuali 

sversamenti 

accidentali, sono 

convogliati nella 

vasca di 

stoccaggio delle 

batterie 

attraverso il 

naturale deflusso 

sulla 

pavimentazione 

impermeabile. 

Settimanale 

Su supporto 

informatico  

Deposito esterno 

coperto per i rifiuti  
Visivo 

settim

anale 

Su supporto

elettronico

Nell’area esterna 

sono stoccati 

esclusivamente 

rifiuti in 

contenitori chiusi 

e pertanto i 

controlli sono di 

tipo visivo.   

Settimanale 

Su supporto 

informatico  

Pavimentazione dei 

piazzali e reti 

fognarie aziendali 

Visivo  
settim

anale 

Su supporto

elettronico

Prova di tenuta 

dei pozzetti della 

rete fognaria  

Annuale 
Su supporto 

informatico  

 
Il controllo e la manutenzione delle altre  apparecchiature presenti in azienda fa parte del programma di 
manutenzione e controllo delle unità produttive  
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3.2.2 ‐ Indicatori di prestazione 

Tabella C19 ‐ Monitoraggio degli indicatori di performance 

Con  l’obiettivo  di  esemplificare  le  modalità  di  controllo  indiretto  degli  effetti  dell’attività  economica 

sull’ambiente,  possono  essere  definiti  indicatori  delle  performance  ambientali  classificabili  come  strumento  di 

controllo  indiretto  tramite  indicatori di  impatto  (es: CO emessa dalla combustione) ed  indicatori di  consumo di 

risorse (es: consumo di energia in un anno). Tali indicatori andranno rapportati con l’unità di produzione.  

Nel report che l’azienda inoltrerà all’Autorità Competente dovrà essere riportato, per ogni indicatore, il trend di 

andamento,  per  l’arco  temporale  disponibile,  con  le  valutazioni  di merito  rispetto  agli  eventuali  valori  definiti 

dalle Linee Guida settoriali disponibili sia in ambito nazionale che comunitario. 

 

Indicatore e sua 

descrizione 

Unità di 

misura 

Modalità di 

calcolo 

Frequenza di 

monitoraggio e periodo 

di riferimento 

Modalità di 

registrazione e 

trasmissione 

Consumo energia 

Kwh/ton di 

piombo 

prodotto 

Lettura 

Contatore 
Mensile‐Annuale  Fatture Enel 

Consumo acqua 

acquedotto 

Mc/ton di 

piombo 

prodotto 

Lettura 

Contatore 
Mensile‐Annuale 

Fatture 

Municipalizzata 

Consumo acqua 

pozzo 

Mc/ton di 

piombo 

prodotto 

Lettura 

Contatore 
Mensile‐Annuale 

Schede di 

produzione 

Consumo reagenti 

kg/ton di 

piombo 

prodotto 

Controllo 

giacenze 
Mensile‐Annuale 

D.D.T. e Scheda di 

marcia impianto 

Consumo 

combustibili 

Mc//ton di 

piombo 

prodotto 

Controllo 

contatore‐ 

controllo 

giacenze 

Mensile‐annuale 
Fatture forniture 

 

Efficienza produttiva  

Ton di 

piombo 

prodotto/ton 

batterie in 

ingresso 

Controllo dei 

pesi materiale 

lavorato/piombo 

prodoto 

Mensile‐annuale 
Schede di 

produzione 
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4 ‐ RESPONSABILITÀ NELL’ESECUZIONE DEL PIANO 
 

Nella tabella seguente sono individuati i soggetti che hanno responsabilità nell’esecuzione del presente piano: 

 

Tabella D1 – Attività a carico del gestore anche mediante una società terza contraente 

 

SOGGETTI  AFFILIAZIONE  NOMINATIVO DEL REFERENTE 

Gestore impianto  ‐  Direttore tecnico pt 

Società terza contraente 
Società  terza  da  nominare  all’entrata  in 

esercizio dell’impianto 
Da nominare 

Autorità competente 

‐ Ministero  dell’Ambiente,  divisione 

Ambiente 

‐ Regione  Campania,  Assessorato 

all’Ambiente 

 

Ente di controllo 
‐ Agenzia  protezione  Ambientale  Campania 

Dipartimento Provinciale  Avellino 
 

4.1 Attività a carico del gestore 

 

Il  gestore svolge  tutte  la attività previste dal presente piano di monitoraggio, anche avvalendosi di una società 

terza contraente. 

 

La tabella seguente indica le attività svolte dalla società terza contraente riportata in tabella D1. 

 

Tabella D2  – Attività a carico di società terze contraenti 

TIPOLOGIA DI 

INTERVENTO 
FREQUENZA 

COMPONENTE 

AMBIENTALE 

INTERESSATA E 

NUMERO DI 

INTERVENTI 

TOTALE 

INTERVENTI NEL 

PERIODO DI 

VALIDITÀ DEL 

PIANO 

Autocontrollo scarico in 

fognatura (acque di prima 

pioggia) 

semestrale 
 Acqua 

 N° 2 interventi/anno 
20 

Autocontrollo emissione 

camini  
semestrale 

 Aria 
 N° 2 interventi/anno 

20 

Autocontrollo Depuratore 

acque di prima pioggia 
trimestrale   Acqua   40 

Monitoraggio acque 

sotterranee  

(n° 5 piezometri) 

annuale 
 Acqua, suolo, sottosuolo 
 N° un intervento/anno 

10 

Autocontrollo Acque pozzo  semestrale 
 Acqua  

 N° 2 interventi/anno 
20 

Controllo emissioni in 

ambiente esterno  

(ex L. 447/95) 

biennale  Ambiente esterno  5 
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4.2 Attività a carico dell’ente di controllo 

Nell’ambito  delle  attività  di  controllo  previste  dal  presente  Piano,  e  pertanto  nell’ambito  temporale  di  validità 

dell’autorizzazione integrata ambientale di cui il presente Piano è parte integrante, l’ente di controllo effettua le 

seguenti  attività.  La  tabella  successiva  è  riportata  a  solo  scopo  di  esempio  e  si  basa  sull’ipotesi  di 

un’autorizzazione della durata di 10 anni. 

 

Tabella D3 – Attività a carico dell’ente di controllo 

 
TIPOLOGIA DI 

INTERVENTO 
FREQUENZA 

 

COMPONENTE AMBIENTALE 

INTERESSATA E NUMERO DI 

INTERVENTI 

TOTALE INTERVENTI NEL 

PERIODO DI VALIDITÀ 

DELL’AUTORIZZAZIONE 

Monitoraggio 

adeguamenti 
Annuale  Verifica avanzamento 

del piano di 

adeguamento 

dell’impianto … 

10 

 

Visita di controllo in 

Esercizio 
Annuale  Tutte 10 

Audit energetico  Annuale  Uso efficiente energia 10 

Misure di rumore  Annuale  Misure di rumore su 

macchinario … 

10 

 

Campionamenti 

 

Annuale  Campionamento 

inquinanti x,y in aria 

10 

 

Annuale  Campionamenti 

inquinanti x,y, in 

acqua 

10 

 

Analisi campioni  Annuale  Campionamento 

inquinanti z,w in aria 

 

10 

Annuale  Campionamenti 

inquinanti l,m, in 

acqua 

10 

 

5 ‐ MANUTENZIONE E CALIBRAZIONE 
I sistemi di monitoraggio e di controllo dovranno essere mantenuti in perfette condizioni di operatività al fine di 

avere rilevazioni sempre accurate e puntuali circa le emissioni e gli scarichi. 

Dovranno  essere  utilizzati metodi  di misura  di  riferimento  per  calibrare  il  sistema  di monitoraggio  secondo  la 

tabella seguente. 

 

Tabella E1 – Tabella manutenzione e calibrazione 

Tipologia di monitoraggio  Metodo di calibrazione Frequenza di calibrazione

Strumenti di misura in continuo (temperatura, 

pH,  livello, portate, ecc.) impianto di 

trattamento rifiuti liquidi 

Taratura periodica  Annuale 

Controller multiparametrico in continuo   Taratura periodica  semestrale 

Pesa  Taratura periodica  Annuale 

Strumenti laboratorio analisi (tutti)  Taratura periodica  Semestrale 
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6 ‐ COMUNICAZIONE DEI RISULTATI DEL MONITORAGGIO 

 

6.1 ‐ VALIDAZIONE DEI DATI 

Le procedure di validazione dei dati,  le procedure di  identificazione e gestione di valori anomali e gli  interventi 

previsti nel caso in cui si verifichino sono descritte nel seguito. 

 

6.2 ‐ GESTIONE E PRESENTAZIONE DEI DATI 

6.2.1 ‐ Modalità di conservazione dei dati 

 

Il gestore si impegna a conservare su idoneo supporto informatico tutti i risultati dei dati di monitoraggio e 

controllo per un periodo di almeno 5 anni. 

6.2.2 ‐ Modalità e frequenza di trasmissione dei risultati del piano 

 

I  risultati  del  presente  piano  di  monitoraggio  sono  comunicati  all’Autorità  Competente  con  frequenza 

annuale. 

Entro  il 28/02 di ogni anno solare  il gestore  trasmette all’Autorità Competente una sintesi dei  risultati del 

piano  di  monitoraggio  e  controllo  raccolti  nell’anno  solare  precedente  ed  una  relazione  che  evidenzi  la 

conformità dell’esercizio dell’impianto alle condizioni prescritte nell’Autorizzazione Integrata Ambientale di 

cui il presente Piano è parte integrante. 

6.2.3.Gestione dell’incertezza delle singole misure 

Le  misure  effettuate  previste  dal  Piano  di  Monitoraggio  e  Controllo  saranno  nel  tempo  confrontate  con 

analisi  effettuate  da  terzi.  Sarà  redatta  un’apposita  tabella  comparativa  nella  quale  i  risultati  riportati 

saranno discussi con l’autorità competente in modo che quest’ultima si esprima avvallando tali valori oppure 

suggerendo miglioramenti e indicando chiaramente i criteri di verifica della conformità. 

 
Nota a margine 
Gli adeguamenti al presente piano sono riportati nelle relazione di Valutazione Integrata Ambientale. 
 
Avellino, Agosto 2020              Repiombo srl 
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Allegato – quadro riassuntivo controlli analitici 
 

matrice da monitorare  periodicità  rif. 
Normativo 

parametri 
indagati 

metodiche 
analitiche 

struttura operativa 

sottosuolo  annuale  DLGS 152/06 v. relazione  APAT CNR   laboratorio esterno 

emissioni atmosfera  semestrale  DLGS 152/06 Polveri,piombo,r
ame,cadmio,anti
monio,HCl,HF,CO
T,Sox,Nox 

Unichim  laboratorio esterno 

polverosità ambientale  annuale  DLGS 
81/2008 

polveri totali  Unichim  laboratorio esterno 

rumore interno  annuale  DLGS 
81/2008 

rumore  Unichim  laboratorio esterno 

rumore esterno  biennale  DPCM 
1/03/1991 

rumore  Unichim  laboratorio esterno 

Rifiuti  annuale  DLGS 152/06 S. Organiche ; 
metalli pesanti ; 
analisi eluato 

IRSA CNR  laboratorio esterno 

Acque Pozzo  Semestrale  

DLGS 152/06

     

Acque meteoriche trattate  Trimestrale* 

DLGS 152/06

COD,Ammoniaca,
Cloruri,solfati,me
talli 

APAT CNR   laboratorio esterno 

emissioni ambiente 
esterno 

biennale  l. 447/95  polveri, metalli  Unichim  laboratorio esterno 

 
*una analisi completa semestralmente 
 
Avellino, Agosto 2020              Repiombo srl 
       

Firmato digitalmente da
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RELAZIONE ‐ CICLO PRODUTTIVO 
Premessa  

Il  ciclo produttivo della REPIOMBO Srl  si basa sul  recupero delle batterie esauste al piombo e costituisce 

l’anello terminale di un ciclo di  recupero di un prodotto  in uso su  larga scala con  il duplice vantaggio del 

riuso  delle  materie  prime  e  della  salvaguardia  dell’ambiente  che  potrebbe  essere  gravemente 

compromesso dalla presenza di un prodotto estremamente pericoloso. 

Le  batterie  utilizzate  possono  essere  di  varia  provenienza,  per  la  maggior  parte  si  tratta  delle  batterie 

esauste degli autoveicoli ma possono essere anche di accumulatori dismessi da stazioni UPS o utilizzate su 

veicoli elettrici, tutti questi di tipi hanno in comune i materiali costituenti che sono: 

 Polipropilene  

 Piombo metallico 

 Pastello di piombo  

 Separatori in polietilene 

 Imballi generici in ferro 

Il ciclo produttivo della Repiombo si articola nelle seguenti fasi: 

 Ricezione batterie esauste ed accumulo 

 Prelievo e scassettamento (con separazione dei vari componenti) 

 Fusione dei componenti contenenti piombo  e produzione piombo d’ opera 

 Raffinazione piombo e formazione di leghe 

Alla  fine  del  ciclo  produttivo  si  ha  la  produzione  di  lingotti  di  piombo  raffinato  o  di  leghe  pronte  da 

riutilizzare nella realizzazione di nuove batterie. 

Si  ottengono  inoltre    sottoprodotti  di  lavorazione  quali  polipropilene  da  inviare  a  recupero  e  pastello  di 

piombo  che  può  essere  inviato  a  fonderie  per  il  recupero  del  piombo  in  alternativa  alla  produzione  in 

proprio,  così  come  può  avvenire  per  il  piombo  recuperato  sotto  forma  metallica  dalle  griglie  o  dagli 

elettrodi delle batterie esauste. 

La potenzialità massima dell’impianto, per il quale si richiede la modifica sostanziale è pari a 22.000 t/anno:  

la potenzialità massima dell’ impianto di scassettamento è di 10 t/h. 

Ferma  restando  la potenzialità di produzione annuale  (pari  a 22.000 Ton/anno), al  fine di   ottimizzare  le 

risorse umane dedicate alla produzione,  si prevede  in questa sede  la possibilità di effettuare dei  turni di 

24h/g anche nel reparto adibito allo scassettamento, ciò da luogo ad una potenzialità di lavorazione pari a 

240 Ton/giorno con contestuale riduzione quindi dei giorni lavorativi anno. 

La  fase di  scassettamento, che è completamente automatica, non richiede una  fase di avvio a  regime né 

una  di  fermo  impianto  se  non  quella  già  considerata  nell’efficienza  dello  stesso,  non  vi  sono  particolari 

parametri di processo da controllare né particolari sistemi di regolazione. 
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1‐ Ricezione ed accumulo batterie 

Le  batterie  esauste  vengono  conferite  con  appositi  automezzi  autorizzati  in  ADR  in  imballi  che  possono 

essere  contenitori  a  tenuta  o  pallets  filmati  con  film plastici  se  già  l’automezzo  non  consente  perdite  di 

liquidi in quanto le batterie viaggiano con il loro contenuto liquido. 

Gli automezzi di conferimento prima delle operazioni di pesatura e ricevimento sono oggetto di controllo 

radiometrico. 

A  controllo  radiometrico  negativo  e  dopo  pesatura,  le  batterie  vengono  sballate  e  scaricate  in  vasca  di 

accumulo (VAC) realizzata con cemento antiacido e doppio contenimento con foglio di HDPE di almeno 4 

mm, il tutto per evitare dispersioni nel sottosuolo dell’acido contenuto nelle batterie. 

Le  aree  soggette  a  movimentazione  sono  coperte  e  pavimentate  con  sistema  di  raccolta  di  eventuali 

dispersioni collegato con la vasca di contenimento. 

La  vasca  di  accumulo  ha  dimensioni  14  x  12  mt  con  una  superficie  di  186  mq  ed  è  a  forma  di 

parallelepipedo e con una profondità utile di circa 2 mt. Il volume disponibile è quindi di circa 300 mc. di 

batterie. Tenendo conto della elevata densità (1.5 ton/mc in mucchio) delle batterie con 300 mc di volume 

di accumulo si dispone di uno stoccaggio con capacità superiore alla settimana. 

2‐ Prelievo e scassettamento 

In funzione dell’attività produttiva le batterie vengono prelevate a mezzo carroponte e da sistema a ragno 

(RG) e caricate su di un nastro trasportatore (TR1) che alimenta un secondo nastro di trasporto in gomma 

antiacida (TR2) che trasporta le batterie ad un primo mulino a martelli (MM1) di prefrantumazione. 

Eventuali  perdite di  acido nella  fase di  carico e  durante  il  trasporto  sui  nastri  di  carico  sono  convogliate 

nella vasca di stoccaggio batterie. L’acido derivante dalla frantumazione delle batterie nel primo mulino a 

martelli (MM1) insieme alle batterie frantumate è convogliato al secondo mulino di frantumazione MM2 a 

mezzo  canale  vibrante  (AVB1)  in  acciaio  inox  a  tenuta.  Sul  canale  vibrante  (AVB1)  è  installato  un nastro 

magnetico  (OBM1)  per  separare  eventuali  pezzi  presenti  nelle  batterie  chiaramente  magnetizzabili  per 

evitare  danneggiamento  del  mulino  MM2  che  ha  una  griglia  sul  fondo  per  ridurre  la  pezzatura  del 

prefrantumato dal MM1 a 30 mm circa. 

Tutto l’acido accumulato nella vasca di stoccaggio batterie (VAC) è periodicamente estratto dalla vasca di 

accumulo, tramite la pompa P1 che in automatico, passando attraverso il piano vagliante di separazione del 

pastello VS1 per eliminare tutte le parti in plastica etc., viene filtrato e successivamente accumulato nei due 

serbatoi  di  cui  parte  è  utilizzato  per  il  processo  mentre  l’eccesso  è  inviato,  sempre  in  automatico,  ai 

serbatoi  di  stoccaggio  per  l’alimentazione  dell’impianto  di  desolforazione.  Esso  costituisce  il  16‐20%  del 

peso del materiale in ingresso e pari a circa 1,8 t/h. 

Il materiale frantumato in uscita dal secondo mulino MM2, a mezzo coclea (CL1) a tenuta d’acido, alimenta 

il vibrovaglio VS1. 
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La capacità di scassettamento teorica è quella di frantumazione dei mulini a martelli che è pari a 10 ton/h 

ed  anche  il  resto  dell’impianto  di  selezione  ha  una  capacità  teorica  di  questo  tipo  la  capacità  massima 

giornaliera dell’impianto sarebbe quindi pari a 240 ton/g se l’impianto lavorasse a ciclo continuo 

Il  materiale  frantumato  quindi  passa  ad  un  vibrovaglio  (VS1)  sul  quale  viene  inviata  una  corrente  di 

soluzione acida  filtrata ed accumulata nei  serbatoi di processo che ha  il  compito di  rimuovere  il  pastello 

presente sui materiali frantumati. 

Il pastello  forma con  la soluzione acida una torbida che viene  inviata ad un primo serbatoio di accumulo 

agitato (TK1) e di lì pompato in una secondo serbatoio(TK2) di alimentazione della filtropressa(FP1). 

Nella filtropressa la fase solida della torbida (pastello) viene separata dalla fase liquida (soluzione acida). 

La soluzione acida, è quindi convogliata nei due serbatoi di accumulo TK3 e TK3A da cui, a mezzo pompe, è 

riciclata al processo.  

3.1‐ Desolforazione del Pastello di Piombo 

Il  pastello  disidratato  costituisce  circa  il  44‐46%  del  peso  del  materiale  di  partenza  e  quindi  si  ha  una 

produzione di circa 9900 t/a. 

Il pastello di piombo separato durante il processo di frantumazione e separazione attraverso il filtro pressa 

FP1 ha mediamente la seguente composizione con riferimento al materiale secco: 

PbSO4        52‐54% 

Piombo metallico    1‐3% 

PbOx         41‐43% 

Altri        2‐4% 

Al fine di ridurre la presenza di zolfo legato, il pastello viene sottoposto ad un ulteriore trattamento, detta 

operazione consiste essenzialmente nella reazione specifica che trasforma in carbonato di piombo il solfato 

di piombo contenuto nella massa solida, utilizzando carbonato di sodio. 

Le reazioni di processo sono sostanzialmente le seguenti: 

2PbSO4 + 3Na2CO3 + H2O  NaPb2(CO3) 2OH + 2Na2SO4 + NaHCO3 

3PbSO4 + 4Na2CO3 + H2O  Pb3 (CO3) 2 (OH) 2 + 3Na2SO4 + 2NaHCO3 

H2SO4 + Na2CO3  Na2SO4 + CO2 + H2O 

Dette  reazioni  sono  ottenute  aggiungendo  alla  sospensione  contenente  pastello  di  piombo  carbonato  di 

sodio,  calcolando  per  quest'ultima  una  quantità  leggermente  superiore  al  valore  teorico  (generalmente 

circa  il  20%).  Per  ottenere  la  migliore  reazione  possibile,  la  sospensione  viene  agitata  energicamente 

all'interno di specifici reattori. 

Al  termine  del  dosaggio  della  soda  (Na2CO3)  effettuata  all’interno  di  un  serbatoio  dedicato  e  posto  allo 

scarico del nastro di trasporto del pastello proveniente dalla filtropressa FP1, la soluzione viene trasferita al 

serbatoio in un ulteriore contenitore dove viene completata la reazione prima di filtrare il tutto attraverso il 
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filtropressa FP2. 

Detta filtro pressa è del tipo a membrana, il mezzo filtrante è costituito da un tessuto in polipropilene ed ha 

lo  scopo  di  separare  la  massa  solida  (pastello  desolforato),trattenuta  dal  tessuto  di  polipropilene,  dalla 

massa liquida(soluzione di solfato di sodio). Al raggiungimento della pressione prestabilita di riempimento 

(8  bar),  la  pompa  di  alimentazione  della  sospensione  proveniente  dal  reattore  viene  fermata  e  viene 

avviato  il  ciclo  di  lavaggio  della  massa  solida  contenuta  nel  filtro  pressa,  che  avviene  utilizzando  il 

condensato caldo prodotto dal cristallizzatore. 

Scopo  del  lavaggio  è  di minimizzare  la  presenza  di  soluzione  di  solfato  di  sodio  nel  pastello  desolforato 

contenuto nella filtro pressa. 

Il lavaggio è ottenuto mediante pompaggio del condensato, in controcorrente, nella filtro pressa attraverso 

i collettori di scarico di liquido. In questo modo la massa solida sarà lavata bene. 

La soluzione risultante dalla operazione di lavaggio, contaminata con solfato di sodio, viene stoccata in un 

ulteriore serbatoio e riciclata ai reattori per garantire la corretta densità (1,85kg/l) dello slurry di pastello da 

desolforare.  Dopo  il  lavaggio  sopra  descritto,  viene  effettuata  un'operazione  di  spremitura  e  soffiaggio, 

finalizzata a ridurre al minimo l'umidità residua del pastello desolforato. 

La  spremitura  viene  ottenuta  alimentando  aria  compressa  alla  pressione  di  circa  10  bar  sulla  superficie 

posteriore delle membrane in PP montate sulle piastre del filtro pressa. 

Il  rigonfiamento  delle  membrane  riduce  il  volume  della  camera  del  filtro  pressa  che  contiene  la  massa 

solida, favorendo il rilascio del contenuto liquido. L’ essiccazione è realizzata soffiando aria compressa nei 

condotti di uscita del filtro pressa, in modo controcorrente. 

Una  volta  completata  la  fase  di  spremitura  ed  essiccazione  e  la  depressurizzazione  delle membrane  del 

filtro pressa, la massa solida viene scaricata nel box di stoccaggio pronta per essere trasferita al reparto di 

fusione  

Tutte le operazioni sopra descritte vengono eseguite in modo automatico, sotto il controllo di un PLC. 

La  soluzione  proveniente  dalla  filtro  pressa,  viene  raccolta  in  un  serbatoio  e  mantenuta  in  agitazione, 

pronta ad essere inviata ad un mixer in cui viene aggiunto acido solforico ed una quantità dosata di H2O2 

tenendo  sotto  controllo  il  pH,  il  sottoprocesso  consente  di  ottenere  Solfato  di  Sodio  che  per  essere 

ulteriormente purificato, viene additivato, all’interno di un ulteriore serbatoio con Fe2(SO4)3 che comporta 

la  precipitazione  dei  metalli  pesanti  sotto  agitazione  continua,  una  ulteriore  fase  di  miscelazione  con 

aggiunta di soda caustica ne fa aumentare il pH dando luogo alla precipitazione di tutti i residui di metalli 

pesanti  contenuti  in  sospensione,  separati  attraverso  una  ulteriore  spremitura  in  filtro  pressa,  il  liquido 

ottenuto viene infine trasferito all'unità cristallizzazione. 

3.2 Sodium Sulphate Crystallization Plant 

Nella  unità  di  cristallizzazione,  la  soluzione  proveniente  dalla  filtrazione,  dopo  una  fase  di  pre‐
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riscaldamento,  effettuato  mediante  l’utilizzo  di  una  specifica  caldaia  alimentata  a  Gas  metano,  viene 

mescolata con le acque madri provenienti dalla centrifuga, viene concentrata e quindi la precipitazione dei 

cristalli  di  solfato  di  sodio.  Il  vapore  generato  nel  cristallizzatore  passa  attraverso  un  demister  ad  alta 

efficienza per minimizzare  trascinamenti  di  gocce d'acqua,  che è necessario per ottenere un  condensato 

con  un  bassissimo  contenuto  di  sale.  Allo  scopo  di  impedire  l'accumulo  di  incrostazioni,  le  pareti  del 

cristallizzatore ed il demister sono lavati con acqua ad intervalli regolari. 

Lo slurry, estratto dal cristallizzatore viene pompato all’idro ciclone che funziona come un pre‐addensante, 

che consente di ottenere una soluzione solida al 45%  in peso  inviata successivamente alla centrifuga che 

garantisce la separazione della fase liquida dai cristalli. 

Il  solfato di  sodio dalla  centrifuga viene poi  trasferito  in un essiccatore per  ridurre  l'umidità e portarla a 

meno del 0,10% e quindi stoccato in sacconi. 

Al fine di ottenere cristalli di buona qualità, è necessario eliminare una certa quantità di acque madri dal 

sistema, in modo da evitare l'accumulo di impurità, la quantità dipenderà dall'effettiva quantità di impurità 

contenuta  nella  soluzione  di  alimentazione.  Il  ciclo  di  cristallizzazione  può  prevedere  un  ulteriore 

trattamento di questa soluzione per l’ottenimento di un solfato di sodio anidro con una purezza del 98,5%. 

Utilities & Chemicals 

Di  seguito  sono  elencati  dei  valori  indicativi  (perché  condizionati  dal  parametro  della  concentrazione  dell’acido 

contenuto  nelle  batterie,  ed  ovviamente  nell’ipotesi  di  trattare  tutto  il  pastello  prodotto  dall’limpianto  di 

frantumazione)  per  i  consumi  dell’impianto  relativi  sia  ai  chemicals  che  alla  stessa  soluzione  acida,  i  valori  sono 

espressi in ton/anno, occorrenti per il processo della desolforazione di tutto il Pastello di Piombo umido pari a 10.600 

Ton (per il quale si stima una umidità da soluzione acida residua pari a circa il 10%) 

Soda (Na2CO3)   ton/a  2328 

H2O2  ton/a  31,80 

NaOH  ton/a  95,40 

Filter paper  ton/a  0,1 

Fe2(SO4)3  ton/a  63,60 

H2SO4  ton/a  106 

Soluzione Acida   ton/a  3152 

Il pastello desolforato allo stato solido è quindi raccolto in box (per l’utilizzo in fusione) e in big bags, con 

liner interno in PE, stoccato nell’apposita area (per la vendita). 

4‐ Altri materiali e bilancio di massa 

Il piombo, costituito dalle parti metalliche,   rappresenta il 24‐26% in peso del materiale di partenza  circa 

2,5 t/h, mentre il pastello di piombo costituisce circa il 45% del materiale iniziale per un totale di 4,5 t/h. 

Le plastiche,  insieme al  flusso di soluzione acida utilizzato nel separatore MS1, sono convogliate al vaglio 

vibrante VS2. La soluzione acida in uscita dal vaglio vibrante VS1 è raccolta nella vasca di decantazione TTK2 

mentre le parti solide costituite da mix di plastica sono convogliate in un separatore statico PLS1. 
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La soluzione acida raccolta nella vasca di decantazione TTK2 è riciclata in continuo al dispositivo MS1 per la 

separazione delle parti metalliche dalle parti  in plastica.  Eventuali  residui  solidi  contenuti nella  soluzione 

acida raccolta nella vasca di decantazione TTK2, costituiti da pastello residuo e particelle di metallo, sono in 

continuo separate dalla fase liquida a mezzo di redler raschiate posto sul fondo del TTk2. Tale materiale ha 

tipologia simile al pastello ed è quindi periodicamente raccolto in big bags e stoccato nell’apposita area di 

stoccaggio del pastello di piombo. 

Le plastiche miste in uscita dal vaglio vibrante VS2 ed alimentate al separatore statico PLS1 per differenza di 

peso specifico sono separate per gravità.  La parte  flottante  in  superfice è  costituita da polipropilene che 

viene raccolto in contenitori mobili, periodicamente scaricati in cassoni scarrabili per il successivo invio ad 

impianti di  recupero che utilizzano detto materiale per  la realizzazione di compounds  in polipropilene da 

destinare alle industrie di stampaggio plastiche. La parte pesante è estratta dal fondo del separatore statico 

e raccolta in Big Bags per le fasi successive di recupero/smaltimento. 

Il polipropilene viene inviato a recupero e costituisce il 4‐6% circa del peso in ingresso (0,5 t/h) mentre le 

plastiche pesanti vengono inviate a smaltimento in discarica o al recupero e sono pari a circa il 5‐7 % del 

materiale in ingresso (0,6 t/h). 

 

 

 

 

 

 

 

Si  precisa  che  i  quantitativi  indicati  sono  stati  considerati  nella  loro  porzione  umida  per  coerenza  con  il 

bilancio di massa allegato alla presente relazione.  

Il sistema di controllo è basato su PLC che governa in automatico i vari apparati con fermo del sistema in 

caso di avaria. Non vi sono particolari parametri di processo da controllare in quanto si tratta di separazioni 

fisiche  condotte  a  temperatura  ambiente.  Le  emissioni  sono  solo  aerosol  acidi  convogliati  al  sistema  di 

abbattimento  costituito  da  scrubber  basico  (per  soda  caustica)  che  garantisce  a  mezzo  di  un  controllo 

continuo del pH un valore neutro delle acque di  lavaggio dell’aerosol acido da trattare e quindi  inviate al 

camino  E1I. 

L’intero  impianto  produce  quindi  “sfilacci”  (sotto  forma  di  rifiuti)  per  circa  1324  ton/a,  polipropilene 

(inviato a recupero) per circa 1129  ton/a, ferro (inviato a recupero) per circa 330 ton/a e soluzione di acido 

solforico per circa 3152 ton/a che vengono quindi reimpiegate nel processo di desolforazione, in alternativa 

possono essere inviate a smaltimento, ovvero inviate ‐anche solo in parte‐ al trattamento nell’impianto di 

Materiali  val min  val 
massimo 

val medio  prodotti 

  %  %  %  t/anno 

Soluzione acido solforico   16  20  18  3152 

Parti metalliche   24  26  25  5800 

pastello  44  46  45  10.600 

Polipropilene  4  6  5  1129 

Polietilene  5  7  6  1324 

altri materiali   0,5  1,5%  1  330 
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depurazione per il quale si provvede nel seguito ad indicarne le caratteristiche di processo. 

Rimangono all’interno del ciclo produttivo (anche se possono essere venduti tal quali) le parti metalliche ed 

il  pastello  di  piombo  con  quantitativi  rispettivamente  di  5800  e  10.600  ton/a.  Questi  prodotti,  se  non 

venduti  all’esterno,  vanno  ad  alimentare  la  fase  di  fusione  e  raffinazione  del  piombo  e  della  successiva 

formazione di leghe. 

Si  precisa  che  la  scelta  tecnica  è  fortemente  condizionata  dal  mercato,  che  ovviamente  può  rendere 

conveniente  l’uno  o  l’altro  sistema:  il  piombo metallico  sarà  quasi  esclusivamente  riutilizzato  in  azienda 

mentre il pastello verrà riutilizzato o inviato a recupero esterno 

5‐ Fusione e produzione del piombo d’ opera 

Si riepilogano i materiali con la conseguente attività: 

Materiali  Recupero  trattamento

Parti metalliche  interno per produzione piombo d’ opera  fusione 

Pastello   interno per produzione piombo d’ opera   fusione 

Il piombo metallico viene semplicemente fuso con scorificanti così come il pastello. 

La fusione avviene ad alte temperature (900‐ 1200°C) in presenza di additivi quali carbone e ferro, oltre a 

scorificanti alcalini. 

La fusione delle parti metalliche di piombo, per ottenere piombo d’opera, avviene quindi in forno rotativo 

con aggiunta di una fonte di carbonio (carbone), limatura di ferro e carbonato di sodio.  

Le operazioni di fusione sono effettuate utilizzando il forno rotativo FR1 

La fonte termica per le operazioni di fusione è costituita da un bruciatore oxy fuel che utilizza metano ed 

ossigeno  come  comburente  in  modo  da  ridurre  al  minimo  possibile  la  formazione  di  composti  ossidati 

dell’azoto e garantire una ottimale efficienza termica. 

Il forno di fusione lavora a batch di circa 7 ton di miscela nel caso di pastello e di 14 ton di parti metalliche. 

Ogni ciclo di fusione ha una durata di 5 ore per il pastello e di 2,5 ore per le parti metalliche. 

Il ciclo di fusione è il seguente: 

 carico del pastello e/o griglie con aggiunta degli additivi necessari; 

 prima fase di fusione con bruciatore a bassa potenza (60 mc/h di metano, 120 mc/ossigeno); 

 seconda fase di fusione con bruciatore a media potenza (110 mc /h di metano, 220 mc/h ossigeno); 

 spillatura del metallo; 

 terza fase di fusione con bruciatore a media potenza (140 mc /h di metano ; 280 mc/h ossigeno); 

 spillatura scoria; 

La fase successiva è comunque quella della produzione di piombo d’opera con un contenuto in piombo di 

circa il 98,5% che si ottiene a partire sia dal piombo metallico recuperato (griglie, poli, ecc.) sia a partire dal 

pastello di piombo (caratteristiche del pastello nelle allegate schede). 

Il piombo d’opera può essere venduto tal quale o inviato a raffinazione. 
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6‐ Raffinazione e formazione di leghe 

La raffinazione viene eseguita in forni a crogiolo: ne sono disponibili due da 60 ton/cadauno, utilizzati uno 

in alternativa all’altro. 

La raffinazione si articola nelle fasi di : 

‐ decuprazione 

‐ destagnazione 

‐ disantimonizzazione (totale con ossigeno e successiva aggiunta di sodio nitrato) 

La disantimonizzazione totale avviene per ottenere piombo puro da adibire a produzione di ossidi La prima 

fase di raffinazione è la decuprazione per allontanare il rame. Ciò avviene mediante aggiunta di zolfo che 

produce solfuro di rame separabile con le scorie di raffinazione mediante scorifica superficiale meccanica. 

Lo  stagno,  l’antimonio  e  l’arsenico  vengono  rimossi  sotto  forma  di  ossidi  in  una  prima  fase  si  utilizza 

ossigeno  ed  aria  e  successivamente  aggiungendo  al  piombo  un  ossidante  costituito  da  soda  e  nitrato  di 

sodio. Anche le scorie di questa fase vengono rimosse meccanicamente per scorificazione superficiale. 

Anche le leghe vengono poi colate in lingotti per gli usi successivi. 

7 ‐ Materiali in ingresso  

Il  bilancio  dei  materiali  in  ingresso  verrà  eseguito  comunque  sulla  quantità  massima  prevista  di  22.000 

ton/anno. 

Il materiale  in  ingresso è rappresentato dalle batterie esauste al piombo per una quantità complessiva di 

22.000 t/anno che vanno allo scassettamento ove si usa solo liquido di processo (soluzione acida contenuta 

nelle  batterie)  per  la  separazione  delle  componenti.  Tale  soluzione  acida  è  sempre  riciclata  salvo  una 

quantità di spurgo inviata ai serbatoi di stoccaggio per il successivo invio a recupero o a trattamento, che è 

pari a circa il 18% in peso del materiale trattato in ingresso. 

Dallo scassettamento si hanno quindi i seguenti materiali 

 
 
 
 
 
 
 
 
Si  precisa  che  i  quantitativi  indicati  sono  stati  considerati  nella  loro  porzione  umida  per  coerenza  con  il 

bilancio di massa allegato alla presente relazione.  

Alcuni dei materiali indicati vengono trasferiti al successivo processo di produzione (fusione – raffinazione – 

produzione leghe) in cui diventano quindi materiali in ingresso: 

Parti  metalliche:   5800 t/anno 

Pastello di piombo:  10600 t/anno 

Materiali  val min (%)  val massimo (%)  val medio (%)  Prodotti (t/anno)

Soluzione acida    16  20  18  3152 

Parti metalliche  24  26  25  5800 

pastello  44  46  45  10.600 

polipropilene  4  6  5  1129 

polietilene  5  7  6  1324 

altri materiali  0,5  1,5  1  330 
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La fusione per la produzione di piombo d’opera può avvenire a partire dalle parti metalliche, da pastello di 

piombo o da un mix dei due. 

Si è provveduto a stilare un bilancio complessivo nell’ipotesi di  trattare tutto  il quantitativo di pastello di 

piombo  prodotto  e  di  parti  metalliche,  si  precisa  tuttavia  che  condizioni  variabili  di  mercato  possono 

comportare  la convenienza industriale a commercializzare  il pastello di piombo (desolforato o meno) e  le 

stesse parti metalliche. 

Produzione di piombo d’opera. 

Con 5800 t/anno di parti metalliche e 10.600 ton di pastello di piombo desolforato si producono, mediante 

l’additivazione delle sostanze occorrenti, 13.567 ton/anno di piombo grezzo da raffinare e 1631 Ton /anno 

di scorie di fusione. 

Per tale processo di fusione vengono utilizzati i seguenti quantitativi di sostanze: 

 
 
 
 
 

 

Raffinazione 

Il piombo d’opera ottenuto al 95,5% di piombo metallico contiene alcune impurezze dovute al materiale di 

partenza che sono soprattutto: 

‐ Antimonio 
‐ arsenico  
‐ rame 
‐ stagno 

A partire dal piombo d’opera occorre produrre  le seguenti materie prime per  la successiva produzione di 

batterie: 

‐ piombo puro al 99,97% (da utilizzare anche nella produzione di ossido di piombo) 
‐ lega antimoniale all’ 1,85% 
‐ lega antimoniale al 3,3% 
‐ lega antimoniale a 6% 

La raffinazione si articola nelle fasi di : 

‐ decuprazione 
‐ destagnazione 
‐ disantimonizzazione (totale per la produzione di piombo puro) 
‐ alligazione (aggiunta di alliganti per la produzione di leghe) 

La prima fase è  la decuprazione che avviene per aggiunta di zolfo, che dà  luogo a solfuro di  rame, che si 

allontana come ossidi successivamente riciclati in fusione. 

Sostanze additive al processo di fusione  Quantitativi (t/anno) 

Ossidi di raffinazione  1.027 

Cast Iron Boring  642  

Antracite  766 

Soda ash  545 

Polveri da filtro a maniche  557 
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La seconda fase avviene per aggiunta di soda, nitrato sodico, cloruro sodico e potassio carbonato in modo 

da  ossidare  i  metalli  da  eliminare  (arsenico,  antimonio  e  stagno)  ed  allontanarli  come  ossidi 

successivamente riciclati in fusione. 

Tutta  la fase avviene nei  forni a crogiolo con steps successivi e  la produzione totale di ossidi si aggira sul 

8,3% a seconda delle impurezze presenti e della tipologia di prodotto finito. 

Partendo  da  13.567  t/anno  di  piombo  d’  opera  si  avrà  una  produzione  di  piombo  puro  e  di  leghe    di   

12.916 t/anno con una produzione di scorie pari a 1.027 t/anno che sono riciclate alla fusione. 

I  quantitativi  calcolati  sono  quelli  relativi  alla  massima  produzione  consentita  nell’ipotesi  che  tutto  il 

materiale in ingresso subisca il ciclo completo mentre può in parte essere venduto come prodotto finito o 

sottoprodotto (pastello, parti metalliche, piombo d’opera, piombo puro). 

Il bilancio di massa relativo al processo di raffinazione, allegato alla presente relazione riporta i quantitativi 

di piombo puro ottenibile  (riportato come soft  lead) e  il quantitativo denominato come Antimont  lead è 

considerato  come media  di  produzione  delle  3  tipologie  di  leghe  antimononiali  che  si  ottengono  con  la 

variazione degli additivi utilizzati. 

Si riportano nella tabella che segue, i quantitativi delle sostanze utilizzate, nel caso di raffinazione di tutto il 

piombo grezzo prodotto: 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Riepilogo materiale in ingresso 

Riepilogando tutto il materiale in ingresso si ha (i dati sono in ton/anno) : 

 
          

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Sostanze additive al processo di raffinazione  Quantitativi t/anno 

Antimonio  327 

Stagno  11 

Soda caustica in scaglie  13,58 

NaNO3  1,63 

Zolfo  7,69 

Segatura  4,28 

Arsenico  11 

Sostanze additive al processo di fusione  Quantitativi t/anno 

Batterie esauste  22.000 

Cast Iron Boring  642  

Antracite  766 

Soda ash  545 

Antimonio  327 

Stagno  11 

Soda caustica in scaglie  13,58 

NaNO3  1,63 

Zolfo  7,69 

Segatura  4,28 

Arsenico  11 
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Emissioni 

Le emissioni della REPIOMBO Srl, oltre a quelle costituite da rifiuti sono idriche ed aeriformi. 

Le  emissioni  idriche  si  sostanziano  nelle  acque  reflue  da  servizi  igienici,  nelle  acque  di  processo  e  nelle 

acque di prima pioggia. 

Le  acque  da  servizi  igienici  vengono  immesse  direttamente  nella  rete  consortile  e  vanno  al  depuratore 

centralizzato gestito dal CGS,  la soluzione acida contenuta nelle batterie viene riutilizzata nel processo di 

desolforazione  e  nella  successiva  fase  di  Cristallizzazione  dando  luogo  al  rifiuto  finale  (purga)  che  viene 

smaltito,  in  alternativa,  nel  caso  in  cui  il  pastello  venga  commercializzato  senza  essere  preliminarmente 

desolforato  (perché  non  utilizzato  nella  fase  di  fusione),  si  intende  potenziare  l’attuale  impianto  di 

depurazione  al  fine  di  poterla  trattare  e  depurare  in  modo  da  ottenere  solfato  di  calcio,  l’impianto  è 

descritto nell’ apposita relazione allegata alla Scheda H. 

Le emissioni aeriformi, riportate nell’ apposita relazione sono convogliate in atmosfera attraverso i 2 punti 

di  emissione  autorizzati  e  dotati  di  sistema  di  abbattimento  ed  uno  che  invece  emette  solo  gas  di 

combustione di caldaia a metano. 

 

San Potito Sannitico, 06 Agosto 2020                              Repiombo S.r.l. 
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STEEL 
PARTS

VAC TR1

TR2

MM1

BATTERIE

P1

SOLUZIONE ACIDA AVB1 OBM1
MATERIALI FERROSI

MM2

VS1

TK1

PASTE (< 0,6 mm)
ACID SOLUTION

MIX PLASTIC

METALLIC PARTS
(> 0,6 mm)

CL1

CL2 CL3
MS1

SEPARATORE 
IDRODINAMICO

VS2

PARTI 
METALLICHE

FUSIONE

TTK2

PLS1
SEPARATORE 
STATICO

PLASTICHE 
PESANTI

POLIPROPILENE

CL5

POMPA 
CIRCOLAZIONE

VS3

MATERIALI SOLIDI 
DECANTATI

TK2

FILTROPRESSA

PASTELLO 
DI PIOMBO

REAZIONE 
DESOLFORAZIONE

TK3

SOLUZIONE ACIDA

TK3a

SCRUBBER
ASPIRAZIONE 
VAPORI ACIDI

E1

22.000 t/a +

330 t/a cassoni 
(steel parts) 

1.129 t/a
(con 2,5% di umidità 
da soluzione acida)

1.324 t/a
(con 7,3% di umidità 
da soluzione acida)

Portata
13.000 m3/h

STEEL CASES AND 
PACKAGING

330 t/a

10.600 t/a
(con circa 10% di umidità 

da soluzione acida)

CASSONI BATTERIE 
TRAZIONE/IMBALLI

NaOH al 30%

H2O da 
CONDENSATO

Polveri= 1,41 mg/Nm3
Pb= 0,12 mg/Nm3
H2SO4= 0,28 mg/Nm3

5.800 t/a
(con 2,8% di umidità 
da soluzione acida)

3152 t/a

FLOCCULANTE
5 t/a

1

SOLUZIONE ACIDA A 
REAZIONE

Legenda

VAC Vasca di stoccaggio batterie 

TR1 Nastro trasportatore 1

TR2 Nastro trasportatore 2

MM1 Mulino a martelli 1

MM2 Mulino a martelli 2

AVB1 Canale vibrante

CL1 Coclea 1

VS1 Vaglio Vibrante 1

TK1 Serbatoio di accumulo con agitatore 1

TK2 Serbatoio di accumulo con agitatore 2

TK3 Serbatoio di accumulo con agitatore 3

TK3a Serbatoio di accumulo con agitatore 3a

OBM1 Nastro magnetico 

CL2 Coclea 2

CL3 Coclea 3

MS1 Separatore

PLS1 Separatore Statico

VS2 Vaglio Vibrante 2

TTK2 Vasca di decantazione 

CL5 Coclea 5

VS3 Vaglio Vibrante 3

FP1 Filtropressa



PASTELLO 
DI PIOMBO

Na2CO3

SERBATOI REAZIONE

FILTROPRESSA

PASTELLO DI 
PIOMBO 

DESOLFORATO

FUSIONE

TRATTAMENTO 
METALLI PESANTI

SOLUZIONE SOLFATO DI SODIO

CRISTALLIZZATORE 

SOLFATO DI 
SODIO ANIDRO

CONDENSATO

10.643 t/a
(con 10,95% di umidità)

PURGA

3119 t/a 2273,9  t/a 144 t/a

Fe2(SO4)3
(30%)

H2SO4 
(30%)

NaOH
(30%)

H2O2
(30%)

63,60 t/a 106 t/a 95,40 t/a 31,80 t/a

CO2
274,69  t/a

E4

Portata
350 m3/h

CALDAIA VAPORE 
PER MAKE‐UP

NOx < 120 mg/Nm3

10.600 t/a
(con 10% di umidità da 

soluzione acida)
2328t/a

3

SOLUZIONE 
ACIDA

3152t/a

H2O
(SI GENERA DA 
REAZIONE)

77,37t/a



FR1
FORNO ROTATIVO

PASTELLO DI 
PIOMBO 

DESOLFORATO

PARTI 
METALLICHE

PIOMBO GREZZO 
DA RAFFINARE

SCORIE DI 
FUSIONE

FUMI 
PROCESSO

FILTRO A 
MANICHE

E2

CAMERA 
RACCOLTA

CAMERA DI 
CALMA

OSSIDI DI 
RAFFINAZIONE

1.631 t/a

Portata
45.000 m3/h

1.027 t/a

13.567 t/a

RAFFINERIA

FUMI PROCESSO 
DA RAFFINERIA

CAST IRON 
BORING

642 t/a

ANTRACITE

766 t/a

SODA ASH

545 t/a

POLVERI DA FILTRO A 
MANICHE

FORNO E RAFFINERA

557 t/a
(con 10% di umidità)

SO2 tot= 116,5 t/a
CO2 tot= 2729,8 t/a
CO=  517,62 t/anno
H2O (evapor.)=  1418 t/anno

gg lavorativi= 255
Portata effettiva= 44350 Nm3/h
Concentrazione SOx= 429 mg/Nm3

Polveri= 1 mg/Nm3
Pb= 0,48 mg/Nm3
COT= 1,5 mg/Nm3
Cu< 0,1 mg/Nm3
Cd< 0,01 mg/Nm3
Sb< 0,1 mg/Nm3
HCl= 1,3 mg/Nm3
HF= 0,2 mg/Nm3
NOx= 150 mg/Nm3

5.800 t/a
(con 2,8% di umidità 
da soluzione acida)

10.600 t/a
(circa il 10% di umidità) 

4



CALDAIE DI 
RAFFINAZIONE

PRODOTTI DI 
COMBUSTIONE

E3

NASTRO DI COLATA
TORRE

RAFFREDDAMENTO
ACQUA 

RAFFREDDAMENTO

PIOMBO

1.027 t/a

Portata
5.000 m3/h

PIOMBO 
GREZZO

13.567 t/a

ANTIMONIO STAGNO

SODA 
CAUSTICA IN 
SCAGLIE

NaNO3 SULPHUR SAW DUST ARSENICO

327 t/a 11 t/a 13,58 t/a 1,63 t/a 7,49 t/a 4,28 t/a 11 t/a

OSSIDI DI 
RAFFINAZIONE

LINGOTTI PIOMBO
(SOFT LEAD)

LINGOTTI PIOMBO
(ANTIMONY LEAD)

3.336 t/a

9.580 t/a

NOx= 38,5 mg/Nm3

FUSIONE

5
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Registrazione dei contratti di locazione e di affitto

 

RICEVUTA DI AVVENUTA REGISTRAZIONE CONTRATTI DI LOCAZIONE (mod.RLI12) 

E LIQUIDAZIONE DELLE IMPOSTE DI REGISTRO E DI BOLLO 

 

Ufficio territoriale di CASERTA 

Codice Identificativo del contratto TEJ20T000757000OF 

 

In data 17/01/2020 il sistema informativo dell'Agenzia delle Entrate ha 

acquisito con protocollo 20011741455425048 - 000001 la richiesta di 

registrazione telematica del contratto di locazione 

presentata da 03244240614 

 

Il contratto e' stato registrato il 17/01/2020 al n. 000757-serie 3T 

e codice identificativo TEJ20T000757000OF. 

 

DATI DEL CONTRATTO (importi in euro) 

Identificativo assegnato dal richiedente : PMI_REPIOMBO 

Durata dal 19/12/2019 al 19/12/2025  Data di stipula 19/12/2019 

Importo del canone            20.000,00   n.pagine  6 n.copie  1 

Tipologia: Locazione immobile strumentale (S2) 

E' presente un file allegato. 

 

SOGGETTI DESTINATARI DEGLI EFFETTI GIURIDICI DEL CONTRATTO 

N.  CODICE FISCALE  RUOLO   N.  CODICE FISCALE  RUOLO 

001 03244240614         A   001 04023040613         B 

(A) locatore / (B) conduttore 

 

LIQUIDAZIONE DELLE IMPOSTE / TOTALE:               233,00 (importi in euro) 

Tipo di pagamento: prima annualita' 

Imposta di registro            200,00 Imposta di bollo            33,00 

 

Risultano dichiarati    1 documenti ai fini dell'imposta di bollo. 

DATI DEGLI IMMOBILI (importi in euro) 

-N.progr. 001 Categoria cat. D7  Rendita cat.          7735,86 

Tipologia immobile IMMOBILE   Tipo catasto URBANO 

Ubicato nel comune di CALITRI                                      Prov. AV 

VIA ZONA INDUSTRIALE SNC 

 

Codice di riscontro del documento: 

56A6215A7CC73F1703E09BD8931DC83B1B50CF59 

Codice di riscontro della presente ricevuta: 

BECCCB0D5007FCA0F865C0FD1508DE06FBE3A37E 

Li, 17/01/2020 

 

1



 

 

 

                           

 
 
 
 

SERVIZI CONTROLLO QUALITÀ S.r.l. 
SOCIETA' DI SERVIZI INTEGRATI 

Via Mantova, 5  81022 Casagiove - Caserta - Tel. +39 0823.353626 - Fax +39 0823.1870351 - Partita IVA e C. F. 01757390610 
Internet:http://servizicontrolloqualita.it - e-mail: info@servizicontrolloqualita.it – servizicontrolloqualita@pec.it 

 

 

 

Laboratorio accreditato da ACCREDIA Ente Italiano di Accreditamento Laboratori conforme ai requisiti della NORMA UNI CEI EN ISO/IEC 17025:2005 

Laboratorio riconosciuto dal Ministero della Salute per il controllo dell’amianto Cod. 310 CAM 24 - Iscritto nel Registro Regionale dei 

Laboratori accreditati per l’autocontrollo dei prodotti alimentari (HACCP) Laboratorio n. 105 CE – Decr. Dirig. N. 47 del 11/06/2014 

 

LAB N° 1089 

 

ACQUE,  AMBIENTI DI LAVORO, 

RIFIUTI, RESIDUI FITOFARMACI, 

TOSSICOLOGIA   INDUSTRIALE, 

AGRO   ALIMENTARI,   TERRENI,   

E M I S S I O N I  DA  C A M I N O 

 

   R A P P O R T O    D I    P R O V A  
 

n° progressivo rapporto: 19/323712/AS - pag. 1 di 3 
 

Vs. ordine /Committente: Verbale del 11/12/2019 – IPS S.r.l.  
 

Richiedente: REPIOMBO S.r.l. 
Sede legale: Centro Az. Quercete – C.da Quercete s.n.c. – 81016 – San Potito Sannitico (CE) 

Sede operativa: Zona Industriale – Loc. Isca – 83045 – Calitri (AV) 
 

Descrizione del campione: 

 

 
 

Metodo di 

campionamento: 
 

n. 1 campione di acque di scarico finale campionato da ns. tecnico in data 11 dicembre 2019 

dal pozzetto di scarico all’uscita dell’impianto di trattamento prima pioggia presso la sede 

operativa della ditta richiedente; pervenuto in laboratorio in pari data.  
 

APAT IRSA-CNR Manuali e Linee Guida 29/2003 - met. 1030 

Accettazione campione:  
Analisi iniziata: 

Analisi terminata:  

19/1079/06 del 11 dicembre 2019 

11/12/2019 

20/12/2019 
 

Esame richiesto: Analisi chimico-fisica e microbiologica dei parametri riportati ai sensi del D. Lgs. 152/06 parte III. 
 

R I S U L T A T I 
 

Parametro Metodo Risultato 

 

°°U 

Incertezza 

Unità di 

misura 

Limite – Scarico In 

acque superficiali tab. 

3 all. 5 Parte III D. 
Lgs. 152/06 

Limite – Scarico In 

pubblica fognatura 

tab. 3 all. 5 Parte III D. 
Lgs. 152/06 

 

*Temperatura 
 

--- 15,7  0,1 °C --- --- 

*Colore 
APAT IRSA-CNR 
2020 A Man. 29/03 

Non percettibile per 

diluizione 1:1 
--- --- 

Non percettibile per 
diluizione 1:20 

Non percettibile per 
diluizione 1:40 

*Odore 
APAT IRSA-CNR 

2050 A Man. 29/03 
Nessuno 

caratteristico 
--- --- Non causa di molestie Non causa di molestie 

pH  
APAT IRSA-CNR 
2060 Man. 29/03 8,15  0,01 pH 5,5 - 9,5 5,5 - 9,5 

 

*Materiali grossolani 
 

APAT IRSA-CNR 

2030B Man. 29/03 assenti --- n° assenti assenti 

*Solidi sospesi totali 
APAT IRSA-CNR 
2090B Man. 29/03 7,2  0,6 mg/l  80  200 

*COD  come O2 
APAT IRSA-CNR 

5130 Man. 29/03 54  4 mg/l  160  500 

*BOD5 come O2 
APAT IRSA-CNR 

5120 B1 Man. 29/03 20  1 mg/l  40  250 

*Azoto ammoniacale  

(come NH4
+) 

APAT IRSA-CNR 

4030 A2 Man. 29/03 
< L.Q. (< 0,02) --- mg/l  15  30 

*Azoto nitroso (come N) 
APAT IRSA-CNR 
4050 Man. 29/03 

< L.Q. (< 0,02) --- mg/l  0,6  0,6 

*Azoto nitrico  (come N) 
APAT IRSA-CNR 

4040 Man. 29/03 
0,19  0,02 mg/l  20  30 

Fosforo totale (come P) 
EPA 3015A 2007 + 

EPA 6010D 2014 6,2  0,6 mg/l  10  10 

*Cloro attivo libero (come Cl2) 
APAT IRSA-CNR 

4080 Man. 29/03 
< L.Q. (< 0,02) --- mg/l  0,2  0,3 

*Cloruri (come Cl
-
) 

APAT IRSA-CNR 

4090 Man. 29/03 
4,7  0,4 mg/l  1200  1200 

*Solfuri (come H2S) 
APAT IRSA-CNR 

4160 Man. 29/03 
< L.Q. (< 0,05) --- mg/l  1  1 

*Solfiti (come SO3) 
APAT IRSA-CNR 

4150 Man. 29/03 
< L.Q. (< 0,05) --- mg/l  1  2 

*Solfati (come SO4
2-

) 
APAT IRSA-CNR 

4140 B Man. 29/03 
5,7  0,5 mg/l  1000  1000 

     *=Prova non accreditata ACCREDIA - < L.Q.= inferiore al limite di quantificazione del metodo analitico utilizzato ° = L’incertezza estesa è calcolata con un livello di   

probabilità 95% e con il coefficiente di copertura k = 2 
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LAB N° 1089 

 

ACQUE,  AMBIENTI DI LAVORO, 

RIFIUTI, RESIDUI FITOFARMACI, 

TOSSICOLOGIA   INDUSTRIALE, 

AGRO   ALIMENTARI,   TERRENI,   

E M I S S I O N I  DA  C A M I N O 

 

n.  progressivo rapporto: 19/323712/AS - pag. 2 di 3 
 

 

Parametro Metodo Risultato 

 

°°U 

Incertezza 

di misura 

Unità di 

misura 

Limite – Scarico In 

acque superficiali tab. 3 

all. 5 Parte III D. Lgs. 
152/06 

Limite – Scarico In 

pubblica fognatura 

tab. 3 all. 5 Parte III 
D. Lgs. 152/06 

*Fluoruri 
APAT IRSA-CNR 

4100 A Man. 29/03 
0,50  0,06 mg/l  6  12 

*Grassi e oli 

animali/vegetali 
APAT IRSA-CNR 

5160 A1 Man. 29/03 
< L.Q. (< 1,0) --- mg/l  20  40 

*Tensioattivi anionici 

MBAS 
APAT IRSA-CNR 
5170  Man. 29/03 

< L.Q. (< 0,02) --- mg/l --- --- 

*Tensioattivi non ionici 
APAT IRSA-CNR 

5180  Man. 29/03 
0,17  0,02 mg/l --- --- 

*Tensioattivi totali 
 

--- 0,17 --- mg/l  2  4 

*Cianuri totali  

(come CN) 
APAT IRSA-CNR 
4070  Man. 29/03 < L.Q. (< 0,05) --- mg/l  0,5  1,0 

Boro 
APAT IRSA-CNR 

3110  Man. 29/03 < L.Q. (< 0,02) --- mg/l  2  4 

Alluminio (come Al) 
EPA 3015A 2007 + 

EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  1  2 

Piombo (come Pb) 
EPA 3015A 2007 + 

EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  0,2  0,3 

Cadmio (come Cd) 
EPA 3015A 2007 + 
EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,002) --- mg/l  0,02  0,02 

Rame (come Cu) 
EPA 3015A 2007 + 

EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  0,1  0,4 

Cromo totale (come Cr) 
EPA 3015A 2007 + 
EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  2  4 

Ferro  (come Fe) 
EPA 3015A 2007 + 

EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  2  4 

Manganese (come Mn) 
EPA 3015A 2007 + 

EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  2  4 

Zinco (come Zn) 
EPA 3015A 2007 + 

EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  0,5  1,0 

Arsenico 
EPA 3015A 2007 + 
EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  0,5  0,5 

Nichel 
EPA 3015A 2007 + 

EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  2  4 

Selenio 
EPA 3015A 2007 + 
EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,005) --- mg/l  0,03  0,03 

Stagno 
EPA 3015A 2007 + 

EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  10 --- 

*Cromo VI (come Cr) 
EPA 3015A 2007 + 
EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,05) --- mg/l  0,2  0,2 

*Bario 
EPA 3015A 2007 + 

EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,1) --- mg/l 20 --- 

*Mercurio 
EPA 3015A 2007 + 
EPA 6010D 2014 < L.Q. (< 0,0005) --- mg/l  0,005  0,005 

*Solventi organici 

aromatici 
APAT IRSA-CNR 

5140  Man. 29/03 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  0,2  0,4 

*Solventi organici 

clorurati 
APAT IRSA-CNR 

5150  Man. 29/03 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  1,0  2,0 

*Solventi organici 

azotati 
APHA Methods  

6410 B ed. 21th 2005   < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  0,1  0,2 

*Idrocarburi leggeri < C12        

  n-alcani C5 a C12 

EPA 5021- 8015B 

GC-FID 
< L.Q. (< 0,1) --- mg/l --- --- 

*Idrocarburi  Pesanti > C12   

n- alcani C13 a C16 
ISO TR 11046 

GC-FID 
< L.Q. (< 0,1) ---  --- --- 

*Idrocarburi totali --- < L.Q. (< 0,1) ---   5  10 

*Fenoli 
APAT IRSA-CNR 
5070  Man. 29/03 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  0,5  1,0 

     *=Prova non accreditata ACCREDIA -  < L.Q.= inferiore al limite di quantificazione del metodo analitico utilizzato  ° = L’incertezza estesa è calcolata con un livello di 

probabilità 95% e con il coefficiente di copertura k = 2 
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LAB N° 1089 

 

ACQUE,  AMBIENTI DI LAVORO, 

RIFIUTI, RESIDUI FITOFARMACI, 

TOSSICOLOGIA   INDUSTRIALE, 

AGRO   ALIMENTARI,   TERRENI,   

E M I S S I O N I  DA  C A M I N O 

 

n.  progressivo rapporto: 19/323712/AS - pag. 3 di 3 
 

Parametro Metodo Risultato 

 

°°U 
Incertezza 

di misura 

Unità di 

misura 

Limite – Scarico In 

acque superficiali tab. 3 

all. 5 Parte III D. Lgs. 

152/06 

Limite – Scarico In 

pubblica fognatura 

tab. 3 all. 5 Parte III 

D. Lgs. 152/06 

*Aldeidi 
APAT IRSA-CNR 
5010  Man. 29/03 < L.Q. (< 0,1) --- mg/l  1  2 

*Pesticidi fosforati 
APAT IRSA-CNR 

5100  Man. 29/03 < L.Q. (< 0,01) --- mg/l  0,1  0,1 

*Pesticidi totali  
(esclusi i fosforati) 

APAT IRSA-CNR 

5060  Man. 29/03 < L.Q. (< 0,001) 
--- 

mg/l  0,05  0,05 

*=Prova non accreditata ACCREDIA - < L.Q.= inferiore al limite di quantificazione del metodo analitico utilizzato  ° = L’incertezza estesa è calcolata con un livello di 

probabilità 95% e con il coefficiente di copertura k = 2 

 

Parametro Metodo Risultato 
°°U Incertezza 

di misura 
Unità di 

misura 

Limite – Scarico In 

acque superficiali 

tab. 3 all. 5 Parte III 

D. Lgs. 152/06 

Limite – Scarico In 

pubblica fognatura 

tab. 3 all. 5 Parte III 

D. Lgs. 152/06 

ANALISI MICROBIOLOGICA  

Conta di Escherichia coli 
APAT IRSA CNR 

7030D  Man. 29/03 

 

< L.Q. (≤ 500) --- --- ufc/100 ml 
 

5.000 
--- 

TEST DI TOSSICITA’  SU   DAPHNIA MAGNA 
*n° organismi immobili 

dopo 24 h 
APAT IRSA-CNR 8020 

Man. 29/03 

 

11  1 % 

 

< 50 < 80 

*=Prova non accreditata ACCREDIA - °°=Il limite di confidenza è calcolata con un livello di probabilità 95% e con il coefficiente di copertura k = 2 < L.Q.= inferiore al 

limite di quantificazione del metodo analitico utilizzato. 
 

 

 

 

PARERE DI CONFORMITA’: Relativamente ai parametri determinati ed al momento in cui sono 

stati accertati, il campione prelevato  è conforme ai limiti previsti dall’Allegato 5 Parte III del D. Lgs 

152/06 sia per lo scarico in acque superficiali che in pubblica fognatura. 
 

 
 

I risultati si riferiscono esclusivamente al campione analizzato 

Questo rapporto di prova non può essere riprodotto in modo parziale, salvo espressa autorizzazione scritta dal laboratorio. 
 

FINE DEL RAPPORTO DI PROVA 
 

Casagiove, 30 dicembre 2019  

 
Il responsabile analitico 

Vincenzo G. Perrone 

(Per. Chimico Ind.) 

 

 Il direttore del laboratorio 
dr. Nicola Iadicicco 

(Chimico) 
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SCHEDA «H»: SCARICHI IDRICI 
 

Totale punti di scarico finale N° 1 
 

Sezione H1 - SCARICHI INDUSTRIALI e DOMESTICI

N° Scarico 
finale1  

Impianto, fase o 
gruppo di fasi di 

provenienza2 
Modalità di scarico3  Recettore4 

Volume medio annuo scaricato Impianti/-fasi di 
trattamento5 Anno di 

riferimento 
Portata media Metodo di valutazione6 m3/g m3/a

1 Servizi  
Saltuario (ipotesi di max 
funzionamento di 24 h/gg e 12 
mesi/anno)

Fognatura Acque 
Nere ASI-CGS 

stimato su dati 
misurati per 

parte del 2019
0,51 185 

 

X
M 

 

C 
 

X
S Nessun trattamento  

2 Antincendio e 
bagnatura piazzali 

Saltuario (ipotesi di max 
funzionamento di 24 h/gg e 12 
mesi/anno)

Fognatura Acque 
Nere ASI-CGS 

stimato su dati 
misurati per 

parte del 2019
0,41 150 

 

X
M 

 

C 
 

X
S  

       
 

M 
 

C 
 

S  

       
 

M 
 

C 
 

S  

DATI COMPLESSIVI SCARICO FINALE ……………………… 
Fognatura 

Acque Nere 
ASI-CGS 

stimato su dati 
misurati per 

parte del 2019
0,92 335 

 

X
M 

 

 
C 

 

X
S Nessun trattamento  

            
 
 
 
 
 
 

 
1 - Identificare e numerare progressivamente - es.: 1,2,3, ecc. -  i vari  (uno o più) punti di emissione nell’ambiente esterno dei reflui generati dal complesso produttivo; 
2  - Solo per gli scarichi industriali, indicare il riferimento relativo utilizzato nel diagramma di flusso di cui alla Sezione C.2 (della Scheda C); 
3 - Indicare se lo scarico è continuo, saltuario, periodico, e l’eventuale frequenza (ore/giorno; giorni/settimana; mesi/anno); 
4 - Indicare il recapito scelto tra fognatura, acque superficiali, suolo o strati superficiali del sottosuolo. Nel caso di corpo idrico superficiale dovrà essere indicata la denominazione dello  
     stesso; 
5 - Indicare riferimenti (indice o planimetria) della relazione tecnica relativa ai sistemi di trattamento; 
 

6 - Nel caso in cui tale dato non fosse misurato (M), potrà essere stimato (S), oppure calcolato (C) secondo le informazioni presenti in letteratura (vedi D.M. 23/11/01). Misura: Una emissione 
si intende misurata (M) quando l’informazione quantitativa deriva da misure realmente effettuate su campioni prelevati nell’impianto stesso utilizzando metodi standardizzati o ufficialmente 
accettati. Calcolo: Una emissione si intende calcolata (C) quando l’informazione quantitativa è ottenuta utilizzando metodi di stima e fattori di emissione accettati a livello nazionale o 
internazionale e rappresentativi dei vari settori industriali. È importante tener conto delle variazioni nei processi produttivi, per cui quando il calcolo è basato sul bilancio di massa, 
quest’ultimo deve essere applicato ad un periodo di un anno o anche ad un periodo inferiore che sia rappresentativo dell’intero anno. Stima: Una emissione si intende stimata (S) quando 
l’informazione quantitativa deriva da stime non standardizzate basate sulle migliori assunzioni o ipotesi di esperti. La procedura di stima fornisce generalmente dati di emissione meno 
accurati dei precedenti metodi di misura e calcolo, per cui dovrebbe essere utilizzata solo quando i precedenti metodi di acquisizione dei dati non sono praticabili. 
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Inquinanti caratteristici dello scarico provenienti da ciascuna attività IPPC  

Attività IPPC7  N° Scarico 
finale 

Denominazione 
(riferimento tab. 1.6.3 del D.M. 23/11/01 e s.m.i.) 

Flusso di 
massa  Unità di misura  Valore limite 

      
      
      
      

 
Presenza di sostanze pericolose8 

Nello stabilimento si svolgono attività che comportano la produzione e la trasformazione o l’utilizzazione di sostanze per le quali la vigente normativa 
in materia di tutela delle acque fissa limiti di emissione negli scarichi idrici. SI 

X 
NO 
 

 
 
 
Se vengono utilizzate e scaricate tali sostanze derivanti da cicli produttivi, indicare: 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
7 Codificare secondo quanto riportato nell’Allegato VIII al D.Lgs.152/06 e s.m.i.; 
8 - Per la compilazione di questa parte, occorre riferirsi alla normativa vigente in materia di tutela delle acque. 

La capacità di produzione del singolo stabilimento industriale che comporta la produzione ovvero la 
trasformazione ovvero l’utilizzazione delle sostanze di cui sopra.  

 Tipologia Quantità  Unità di Misura  

   

Il fabbisogno orario di acqua per ogni specifico processo produttivo.  
Tipologia Quantità Unità di Misura  
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Sezione H.2:  Scarichi ACQUE  METEORICHE
N° 

Scarico 
finale  

Provenienza 
(descrivere la superficie 

di provenienza) 

Superficie 
relativa (m2) Recettore  Inquinanti Sistema di trattamento 

1 
Acque di 1^ pioggia 
provenienti dal piazzale 
esterno 

9.242 mq Fognatura Acque 
Nere ASIDEP 

Analisi Chimico-Fisica: Temperatura, Colore, Odore, pH, Materiali grossolani, 
Solidi sospesi totali, COD come O2, BOD5 come O2, Azoto ammoniacale, Azoto 
nitroso (come N), Azoto nitrico (come N), Fosforo totale (come P), Cloro attivo 
libero (come Cl2), Cloruri (come Cl-), Solfuri (come H2S), Solfiti (come SO3), 
Solfati (come SO4

2-), Fluoruri, Grassi e oli animali/vegetali, Tensioattivi anionici, 
MBAS, Tensioattivi non ionici, Tensioattivi totali, Cianuri totali (come CN), Boro, 
Alluminio (come Al), Piombo (come Pb), Cadmio (come Cd), Rame (come Cu), 
Cromo totale (come Cr), Ferro (come Fe), Manganese (come Mn), Zinco (come Zn), 
Arsenico, Nichel, Selenio, Stagno, *Cromo VI (come Cr), Bario, Mercurio, Solventi 
organici aromatici, Solventi organici clorurati, Solventi organici azotati, Idrocarburi 
leggeri < C12  n-alcani C5 a C12, Idrocarburi Pesanti > C12 n- alcani C13 a C16, 
Idrocarburi totali, Fenoli, Aldeidi, Pesticidi fosforati, Pesticidi totali (esclusi i 
fosforati). 
Analisi Microbiologica: (Conta di Escherichia coli). 
Test di Tossicità su Daphnia Magna: (n° organismi immobili dopo 24 h). 

Impianto Depurazione: al fine 
di avere acqua in uscita 
conforme ai limiti previsti 
dall’Allegato 5 Parte III del 
D.Lgs. 152/06 sia per lo scarico 
in acque superficiali che in 
pubblica fognatura. Cfr 
Certificato Analisi allegato del 
11/12/2019. 

2 
Acque bianche: Acque 2^ 
pioggia provenienti dal 
piazzale esterno

9.242 mq Fognatura Acque 
Bianche ASIDEP Acque bianche Nessun Trattamento 

3 Acque bianche: meteoriche 
tetti 6.060 mq Fognatura Acque 

Bianche ASIDEP Acque bianche Nessun Trattamento 

DATI SCARICO FINALE 15.302 mq Fognature ASIDEP
 
 

Sezione H3: SISTEMI DI TRATTAMENTO PARZIALI O FINALI  
Sono presenti sistemi di controllo in automatico ed in continuo di parametri analitici?     SI    NO x

Se SI, specificare i parametri controllati ed il sistema di misura utilizzato.  

Sono presenti campionatori automatici degli scarichi?  
   SI    NO 

X

Se SI, indicarne le caratteristiche.  (CAMPIONATORE ALL’USCITA DELLE ACQUE DI PRIMA PIOGGIA)  
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Sezione H.4 - NOTIZIE SUL CORPO IDRICO RECETTORE 
 

SCARICO IN CORPO IDRICO NATURALE (TORRENTE /FIUME)  SCARICO IN CORPO IDRICO ARTIFICIALE (CANALE) 
Nome  Nome  

Sponda ricevente lo scarico9    destra    sinistra  Sponda ricevente lo scarico    destra    sinistra  

Stima della 
portata (m3/s) 

Minima 
 Portata di esercizio (m3/s)  

Concessionario  

Media   

Massima  

Periodo con portata nulla10 (g/a)  

 
 
 
 

SCARICO IN CORPO IDRICO NATURALE O ARTIFICIALE (LAGO)  SCARICO IN FOGNATURA 
Nome   Gestore ASIDEP SRL – GESTORE DEPURATORI ASI-AV 

Superficie di specchio libero  
corrispondente al massimo invaso (km2) 

    

Volume dell’invaso (m3)     

Gestore     

 
 
 
 
 
 
 
 

 
9 - La definizione delle sponde deve essere effettuata ponendosi con le spalle a monte rispetto al flusso del corpo idrico naturale. 
10  - Se il periodo è maggiore di 120 giorni/anno dovrà essere allegata una relazione tecnica contenente la valutazione della vulnerabilità dell’acquifero. 
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Allegati alla presente scheda 
Planimetria punti di approvvigionamento acqua e reti degli scarichi idrici11. T 
Relazione tecnica relativa ai sistemi di trattamento parziali o finali (descrizione, dimensionamenti, schema di flusso di funzionamento, potenzialità massima di 
trattamento e capacità sfruttata relativa all'anno di riferimento)12 U 

Rapporto di prova su n.1 campione di acque di scarico finale dal pozzetto di scarico all’uscita dell’impianto di trattamento prima pioggia in data 11/12/2019
 

All. H-RP 
 
 

Eventuali commenti 

 
 
 

 

 
11 - Nella planimetria evidenziare in modo differente le reti di scarico industriale, domestico e meteorico, oltre all’ubicazione dei punti di campionamento presenti. Indicare, inoltre, i pozzetti di  
      campionamento per gli scarichi finali ed a valle degli eventuali impianti di trattamento parziali. 
12 - La descrizione dei sistemi di trattamento parziali o finali deve essere effettuata avendo cura di riportare i riferimenti alla planimetria ed alle tabelle descrittive dei singoli scarichi, al fine di rendere chiara  
      e sistematica la descrizione. 

Firmato digitalmente da

ALBERTO
FINA

C = IT
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      Provincia di Avellino 

         Comune di Calitri 

 

 

 

Impianto di depurazione a servizio della soc. REPIOMBO SRL  

 

 

 

 

 

Scheda H ‐ Allegato U 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Premessa 

L’impianto di depurazione della Repiombo Srl, deve essere adeguato per il trattamento delle acque 

di prima pioggia provenienti dai piazzali dell’intero lotto in cui insistono i 2 opifici, inoltre si intende 

adeguarlo al  fine di consentire  il  trattamento delle acque di processo consistenti nella soluzione 

acida contenuta inizialmente nelle batterie 

Le portate da trattare sono le seguenti: 

‐ Repiombo acque tecnologiche         3.152   mc/anno 

‐ Repiombo acque di pioggia intero lotto      9.900   mc/anno 

‐ Totale                         13.052   mc/anno 

.Le acque da trattare risultano essere sostanzialmente acque acide per acido solforico contenenti 

metalli pesanti per cui il trattamento necessario è legato alla neutralizzazione ed abbattimento dei 

metalli. 

Lo schema di trattamento a cui le acque vengono sottoposte è il seguente : 

‐ Accumulo ed omogeneizzazione 

‐ Neutralizzazione 

‐ Abbattimento solfati 

‐ Coagulazione  

‐ Flocculazione  

‐ Sedimentazione 

‐ Filtrazione finale 

‐ Ispessimento fanghi 

Depuratore acque reflue. 

Con  riferimento al processo della  frantumazione  che  si  esercita  su 220 gg/anno,  si  prevede una 

produzione giornaliera di circa 15 mc/giorno, tali quantitativi vanno sommati al volume di acque di 

prima Pioggia provenienti dai piazzali in caso di evento meteorico. 

L’intero lotto ha una superficie di 15.032 mq dai quali va sottratta la superficie coperta del fabbricato 

in cui insiste la produzione (ad eccezione della porzione di fabbricato in cui si è prevista ubicazione 

del  sotto  processo  della  desolforazione/cristallizzazione)  in  quanto  le  acque  delle  pluviali  sono 

collettate direttamente nelle acque di seconda pioggia. 

Pertanto le acque meteoriche da trattare come prima pioggia afferiscono ad una superficie scolante 

di 13230 mq per una necessità di accumulo pari a 66 mc. 

Lo schema di funzionamento dell’impianto viene riportato nell’Allegato A: 

a) Accumulo ed omogeneizzazione avviene su tre vasche dalla volumetria complessiva 

di circa 170 mc.  in una vasca arrivano le acque tecnologiche acide mentre nelle altre due 

arrivano  le  acque  di  prima  pioggia.  Tali  acque  vengono  poi  miscelate  per  l’invio  alla 



neutralizzazione.  Ogni  vasca  viene  dotata  di  una  pompa  di  sollevamento  della  portata 

regolabile 0‐10 mc/h così da poter essere usata anche per il travaso dalle vasche per una 

preventiva miscelazione o per poter essere trattate anche da sole provvedendo all’ invio al 

trattamento. 

b) Neutralizzazione ed abbattimento solfati viene eseguita in un sistema costituito da 

vasca a pianta quadrata divisa in comparti, le fasi successive  prevedono la coagulazione e 

flocculazione. Tale processo avviene in un'unica vasca di reazione da circa 2000 lt agitata e 

controllata con pHmetro.. Asservita alla fase vi è sistema di dissoluzione e preparazione della 

torbida ed un sistema di dosaggio. 

c) Coagulazione  la coagulazione si sviluppa in una seconda vasca di reazione uguale alla 

prima sempre agitata e controllata da phmetro. La coagulazione ha lo scopo di aggregare i 

fiocchi  microscopici  provenienti  dalla  precipitazione  dei  solfati  sotto  forma  di  coaguli  di 

maggiori dimensioni e favorire  la coprecipitazione dei metalli presenti. Essa si fa avvenire 

aggiungendo un coagulante Il tutto avviene riportando il ph nell’ ambito della neutralità ( ph 

debolmente alcalino). Anche  in questo caso si ha un  sistema di accumulo e dosaggio del 

reagente. 

d) Flocculazione in questo caso si aggiunge un polimero anionico in soluzione acquosa 

per favorire l’ aggregazione dei fiocchi ottenuti dalla coagulazione in fiocchi più grandi e più 

sedimentabili. L’ aggiunta avviene in linea sull’ uscita della torbida della coagulazione e la 

miscelazione viene  favorita da miscelatori  statici  in  linea. Alla  fase è asservito  sistema di 

preparazione e dosaggio del polielettrolita. 

Sistema di neutralizzazione – abbattimento solfati‐coagulazione‐flocculazione(sistema attuale) 

e) Sedimentazione  secondaria    la  torbida  con  il  fango  chimico  in  sospensione  viene 

invita ai due sedimentatori posti in parallelo ed aventi una superficie complessiva di circa 5 

mq e  quindi  capace di  trattare  una portata  pari  a  5‐  6 mc/h di  portata media.  Le  acque 

chiarificate e private dei solidi sospesi vengono stoccate in serbatoi ed utilizzate per i servizi 

generali dell’impianto. 

f) Filtrazione  finale  le acque  sostanzialmente prive di  solidi possono avere ancora  in 

sospensione fiocchi molto piccoli che sfuggono alla sedimentazione. Per tale vengono fatte 

transitare all’interno del sistema di filtrazione ad osmosi inversa attualmente presente ed 

utilizzato per il solo trattamento delle acque di prima pioggia. 

Conclusioni 

L’ impianto a servizio della Repiombo Srl  è del tipo chimico fisico con le fasi descritte. Attualmente 

può trattare circa fino a 5‐6 mc/h con possibilità di riutilizzo di parte delle acque nel ciclo di processo. 

 

San Potito Sannitico, 06 Agosto 2020                                     Repiombo S.r.l. 
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SOLUZIONE 
ACIDA

3152 t/a

Ca(OH)2
(DISPERSIONE AL 20%)

TRATTAMENTO 
SOLUZIONE ACIDA

POLIELETTROLITA
(SOL. 50 g/l)

SODIO SOLFURO
(0,3%)

H2O2
(AL 30%)

1,62 t/a 13 t/a 6,5 t/a

Ca(S04)2
H20 15%

433 t/a

ACQUA DA 
CONDENSATO

1276 t/a

H20

3762,5 t/a

Usata per servizi 
generali sull’impianto

2

1022 t/a



SOLUZIONE 
ACIDA

968t/a

Ca(OH)2
(DISPERSIONE AL 20%)

TRATTAMENTO 
SOLUZIONE ACIDA

POLIELETTROLITA
(SOL. 50 g/l)

SODIO SOLFURO
(0,3%)

H2O2
(AL 30%)

0,5t/a 4t/a 2t/a

Ca(S04)2
H20 15%

133t/a

ACQUA DA 
CONDENSATO

392t/a

H20

1155,5t/a

Usata per servizi 
generali sull’impianto

2

314t/a


