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IL DIRIGENTE
PREMESSO

CHE alla Societa PASTIFICIO PALLANTE SRL., con Decreto Dirigenziale n. 57 del 19/03/2021 e
successivi aggiornamenti, ¢ stata rilasciata 1’ Autorizzazione Integrata Ambientale (AIA) per I'impianto
esistente ubicato nel Comune di Capodrise (CE) SS 87 km 22, per l’attivita IPPC codice 6.4b di
trattamento e trasformazione destinati alla fabbricazione di prodotti alimentari a partire da materie prime
vegetali con una capacita di produzione di prodotti finiti di oltre 300 tonnellate al giorno

CHE con nota acquisita al protocollo regionale n. 170474 del 29/03/2023, e successiva integrazione
acquisita a protocollo regionale n. 218141 del 26/04/2023, la Ditta Pastificio Pallante srl, ha trasmesso
I’istanza di riesame con valenza di rinnovo dell’ ATA.

CHE la Societa ha trasmesso, pena I’irricevibilita della suddetta istanza, ai sensi del D.M. 58 del
06/03/2017, la dichiarazione asseverata del calcolo analitico delle spese istruttorie per un importo di
€ 15.500,00 e relativa distinta di pagamento;

CHE non essendoci modifiche sostanziali rispetto all’attivita gia oggetto di AIA, il progetto non ¢
soggetto a VIA né a valutazione di assoggettabilita a VIA;

CHE con nota prot. reg. n. 226551 del 02/05/2023, la UOD Autorizzazioni e Rifiuti di Caserta ha
comunicato 1’avvio del procedimento AIA e I’avvenuta pubblicazione dell’avviso pubblico sul sito
web della Regione Campania, ai sensi del Dlgs 152/2006, art. 29 quater, comma 3;

CHE al termine di trenta giorni, previsti per la consultazione del progetto presso 1’UOD
Autorizzazione e Rifiuti di Caserta, ai sensi del D.1gs.152/2006, non sono pervenute osservazioni;

CHE il Gestore dell’attivita IPPC ¢ il dott. Antonio Pallante.

CHE [D’Universita degli Studi di Napoli Parthenope ai sensi della convenzione stipulata con la
Direzione Generale Ciclo Integrato delle acque e dei Rifiuti, Valutazioni ed Autorizzazioni Ambientali —
ha fornito assistenza tecnica a questa UOD nelle istruttorie delle pratiche di AIA;

PRESO ATTO:
CHE in seguito alla nota di convocazione prot. n. 287429 del 05/06/2023 si ¢ tenuta la prima seduta della
Conferenza di Servizi in data 13/07/2023

CHE [D’Ente Idrico Campano con nota, acquisita al prot. reg. n. 334014 del 03/07/2023, ha richiesto

alcune integrazioni cui la ditta ha dato riscontro come da nota acquisita al prot. reg. n. 340992 del
05/07/2023
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CHE Nella prima seduta del 13/07/2023 si ¢ proceduto alla lettura dei pareri trasmessi dagli Enti
impossibilitati a partecipare alla suddetta seduta:

1. I’Arpac- dipartimento provinciale di Caserta, con nota acquisita al prot. reg. n. 356085 del
13/07/2023, ha trasmesso il parere tecnico n. 22/BR/23, che si allega al verbale per formarne parte
integrante, nel quale viene segnalata la necessita di chiarimenti ed integrazioni.

Il Presidente, a seguire, ha invitato gli Enti intervenuti ad esprimere le proprie valutazioni sulla
documentazione trasmessa dalla ditta, e su quanto sopra riportato.

Il rappresentante dell’Universita Parthenope, prof.ssa Di Fraia, nell’illustrare il Rapporto Tecnico
Istruttorio, acquisito al prot. reg. n. 356075 del 13/07/2023 che viene allegato al verbale per formarne
parte integrante, evidenzia la necessita di chiarimenti ed integrazioni al progetto presentato.

Il Rappresentante della ditta prende atto delle richieste formulate e accetta le stesse, cosi come sopra
riportato, chiedendo 60 giorni per la presentazione delle integrazioni.

La Conferenza di Servizi, dopo un’attenta analisi della documentazione e tenuto conto dei pareri acquisiti
ed espressi in tale sede, rinvia il parere di competenza, ritenendo che la documentazione presentata vada
riproposta adeguandola e integrandola con tutte le richieste sopra riportate ed allegate al presente verbale,
precisando che il procedimento nelle more resta sospeso.

Con nota, acquisita al prot. reg. n. 422410 del 05/09/2023, la soc. Pallante srl ha richiesto una proroga di
30 giorni per la consegna della documentazione aggiornata, proroga concessa da questa UOD.

In data 13/10/2023, acquisita al prot. reg. n. 490143, Pastificio Pallante srl ha trasmesso la
documentazione aggiornata, ¢ stata pertanto convocata la seduta di conferenza di servizi per il giorno
14/11/2023.

Nel corso della seconda seduta di CDS si ¢ proceduto alla lettura dei pareri trasmessi dagli Enti
impossibilitati a partecipare alla suddetta seduta, che si allegano al verbale per formarne parte integrante:

e D’Ente Idrico Campano, con nota acquisita al prot. reg. n. 524281 del 31/10/2023, ha trasmesso il
parere favorevole allo scarico nella pubblica fognatura delle acque reflue;

e [|’Arpac- dipartimento provinciale di Caserta, con nota acquisita al prot. reg. n. 545470 del
13/11/2023, ha trasmesso il parere tecnico n. 33/BR/23, nel quale viene espresso parere favorevole
con alcune prescrizioni al progetto in esame.

Il Presidente, a seguire, ha invitato gli Enti intervenuti ad esprimere le proprie valutazioni sulla
documentazione trasmessa dalla ditta, e su quanto sopra riportato.

Il rappresentante dell’Universita Parthenope, prof.ssa Di Fraia, come dettagliato nel Rapporto Tecnico
Istruttorio, acquisito al prot. reg. n. 545635 del 13/11/2023, esprime parere favorevole con prescrizioni
per il riesame dell’ AIA.

Il Presidente, visti gli esiti della seduta, chiude i lavori della Conferenza di servizi e prescrive a Pastificio
Pallante Srl di procedere all’aggiornamento della documentazione come evidenziato sopra entro 60 giorni
dal ricevimento del presente verbale, la documentazione deve, in particolare, comprendere il
cronoprogramma definito per le rilevazioni relative all’impatto acustico, al fine di raggiungere un
miglioramento delle prestazioni relative a questo aspetto ambientale.

Il rappresentante della ditta prende atto ed accetta quanto definito dalla Conferenza di Servizi e si
impegna a trasmettere tutta la documentazione aggiornata alla UOD “Autorizzazioni Ambientali e Rifiuti
— Caserta” in 2 copie in formato cartaceo e 2 copie in formato elettronico, oltre che agli Enti invitati,
tramite pec o supporto informatico, nel termine concesso
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CHE alla luce di quanto sopra e acquisita la valutazione istruttoria favorevole con prescrizioni da parte
della Prof.ssa Simona di Fraia dell'Universita degli Studi Parthenope di Napoli, nonché il parere
favorevole con prescrizioni di ARPAC e dell’Ente Idrico Campano, acquisito altresi 1’assenso ai sensi
dell’art. 14ter comma 7 della L. 241/90 e smi, degli Enti assenti che non hanno fatto pervenire alcuna nota
in merito o che non hanno definitivamente espresso parere ( ASL UOPC di Marcianise, Comune di
Capodrise e Provincia di Caserta), sono dichiarati chiusi i lavori della Conferenza dei Servizi con
I’espressione del parere favorevole alla “Istanza di Riesame dell’ Autorizzazione Integrata Ambientale per
I’impianto in Capodrise (CE) alla S.S. 87 KM. 22.200 Attivita codice IPPC 6.4.b.2) ai sensi dell’art. 29-
sexies del D. Lgs 152/06, presentata da Pastificio Pallante srl ”, nei termini sopra riportati, subordinando
I’emissione del provvedimento finale all’acquisizione di n.1 copia cartacea e n. 2 copie su formato
elettronico di tutta la documentazione aggiornata con le prescrizioni segnalate dall’ARPAC e
dall’Universita, da trasmettere, entro 60 giorni dal ricevimento del presente verbale, alla UOD ed in
formato elettronico agli Enti partecipanti, e alla validazione della stessa documentazione unitamente al
“Piano di Monitoraggio e Controllo” e del “Documento descrittivo e prescrittivo con applicazioni BAT”
aggiornati da parte dell’ARPAC e/o dell’Universita della Campania.

RILEVATO:

CHE, con nota acquisita al prot. reg. n. 8761 del 08/01/2024, Pastificio Pallante srl ha trasmesso la
documentazione integrativa richiesta;

CHE questa UOD, con note prot. reg. n. 11453 e 11403 del 09/01/2024, ha richiesto la validazione della
suddetta documentazione ad ARPAC — Dip. Prov. di Caserta ed Universita Parthenope.

CHE, con nota acquisita al prot. reg. n. 57792 del 01/02/2024, I’Universita Parthenope ha trasmesso la
validazione della documentazione

CHE, con nota acquisita al prot. reg. n. 94801 del 22/02/2024, ARPAC ha trasmesso il parere tecnico n.
07/BR/24 in cui viene validata la documentazione con alcune prescrizioni

CONSIDERATO

CHE alla luce di quanto sopra esposto sussistono le condizioni per autorizzare il riesame con
valenza di rinnovo dell'Autorizzazione Integrata Ambientale ai sensi e per gli effetti del Dlgs
152/2006, titolo III bis e ss.mm.ii. alla PASTIFICIO PALLANTE SRL., per I’installazione IPCC nel
comune di Capodrise (CE) SS 87 km 22- Attivita di I[PPC 6.4b: trattamento ¢ trasformazione destinati
alla fabbricazione di prodotti alimentari a partire da materie prime vegetali con una capacita di
produzione di prodotti finiti di oltre 300 tonnellate al giorno.

CHE la ditta deve aggiornare il valore limite degli ossidi di azoto per il camino E1 entro il 2025

CHE per quanto attiene il monitoraggio delle acque sotterranee, ¢ necessario prevedere anche il
controllo del potenziale redox.

CHE al paragrafo B.2.4 della Scheda E-bis viene inserito quanto segue:

“Il processo produttivo é composto da n.5 linee tecnologicamente avanzate in grado di garantire un
rigoroso e continuo controllo della qualita del prodotto durante tutte le fasi del processo. Nella figura
che segue si riporta uno schema a blocchi del processo produttivo semplificato, in cui le quantita indicate
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si riferiscono al funzionamento dell impianto in condizioni stazionarie e al massimo della potenzialita
annuale, nella nuova configurazione impiantistica pari a 140.160 t/anno, corrispondenti a 384 t/giorno.
Le 5 linee che compongono il processo produttivo sono indicate di seguito:

* n. 2 linee dedicate alla produzione di pasta corta;

* 1. 2 linee dedicate alla produzione di pasta lunga:

® n. [ linea per la produzione di pasta speciale
Nella tabella che segue sono riepilogate, le capacita produttive per singola linea di produzione. Si
precisa che la fase Al — Stoccaggio materie prime, la fase A5 — Confezionamento e la fase A6 —
Stoccaggio prodotti finiti, sono comuni a tutte le linee di produzione.”

Linea | Produttivit Ore di Descrizione Linea Capacita giornaliera di
a oraria produzione produzione
[kg/h] [h] [t/d]
1 2.000 Marca PAVAN, linea 48

automatica per la produzione
di pasta corta e lunga tipo
“TAS-HT”

2 3.500 Marca FAVA linea automatica 84
per la produzione di pasta
lunga tipo “GPL-ITRG”
3 4.000 Marca SASIB-BRAIBANTI, 96

24 linea automatica per la
produzione di pasta corta con
capacita produttiva di 4000
kg/h
4 2.000 Marca FAVA linea automatica 48
per la produzione di pasta
lunga
5 4.500 Marca FAVA linea automatica 108
per la produzione di pasta
corta

TOTALE [t/d]: 384

DATO ATTO CHE

il presente provvedimento ¢ pubblicato secondo le modalita di cui alla L.R. 23/2017 “Regione Campania
Casa di Vetro. Legge annuale di semplificazione 2017”.

VISTI:

a) il D.Lgs. n. 152 del 03.04.06, recante “Norme in materia ambientale”, parte seconda, titolo III
bis, in cui ¢ stata trasfusa la normativa A.I.A., contenuta nel D.Lgs. 59/05;

b) il D.M. 58 del 06/03/2017, con cui sono state disciplinate le modalita, anche contabili, e le ta-
riffe da applicare in relazione alle istruttorie ed ai controlli all’art. 33, c.3 bis, del titolo V del
D.Lgs. 152/2006, ss.mm.ii.;

c) la convenzione stipulata tra la Universita della Campania “Luigi Vanvitelli”, che fornisce assi-
stenza tecnica a questa U.O.D. nelle istruttorie delle pratiche A.I.A., e la Direzione Generale
per ’Ambiente e I’Ecosistema ora Direzione Generale Ciclo Integrato delle acque e dei Rifiuti,
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Valutazioni ed Autorizzazioni Ambientali;

d) il D.Lgs. n. 46 del 04/03/2014, vigente dal 11/04/2014 che, da ultimo, ha modificato il titolo
III bis del D.Lgs. 152/2006 che disciplina le A.I.A.;

n) la L.R.n.14 del 26 maggio 2016;

VU laL.241/90 e ss.mm.ii.

@) la D.G.R. n. 100 del 01/03/2022 con la quale vengono conferiti gli incarichi dirigenziali;

k) il D.P.G.R. n. 38 del 24/03/2022 di conferimento dell'incarico dirigenziale per la Direzione Ge-
nerale Ciclo Integrato delle acque e dei Rifiuti, Valutazioni ed Autorizzazioni Ambientali al dott.
Antonello Barretta

Alla stregua del parere istruttorio a firma della prof.ssa Simona Di Fraia, incaricata del supporto tecnico-
scientifico per conto dell’Universita degli Studi di Napoli “Parthenope “, dell'istruttoria compiuta dal
geom. Domenico Mangiacapre e delle risultanze e degli atti tutti richiamati nelle premesse, costituenti
istruttoria a tutti gli effetti di legge, nonché della espressa dichiarazione con prot. n. 64853 del
06/02/2024 (alla quale ¢ anche allegata la dichiarazione, resa da questi e dal sottoscritto del presente
provvedimento dalle quali si prende atto di assenza di conflitto d’interessi, anche potenziale, per il
procedimento in oggetto

Per quanto espresso in premessa che qui si intende di seguito integralmente richiamato:

DECRETA

di rilasciare alla ditta PASTIFICIO PALLANTE SRL., per l'installazione IPCC nel comune di
Capodrise (CE) SS 87 km 22, il riesame con valenza di rinnovo e modifica non sostanziale
dell'Autorizzazione Integrata Ambientale per 1’esercizio dell’attivita di IPPC 6.4b: trattamento e
trasformazione destinati alla fabbricazione di prodotti alimentari a partire da materie prime vegetali con
una capacita di produzione di prodotti finiti di oltre 300 tonnellate al giorno, del Dlgs 152/2006
allegato VIII parte II con le seguenti prescrizioni:

1) di dare atto che il presente provvedimento sostituisce ai sensi dell’art.29- quater comma 11,
D.Lgs.152/2006 le autorizzazioni individuate nell’allegato IX del D.Lgs. 152/06 e s.m.i.;

2) di precisare che la presente autorizzazione viene rilasciata sulla base del progetto definitivo,
comprensivo di tutte le integrazioni e prescrizioni richieste nell’iter procedimentale, presen-
tato dalla Societa Pastificio Pallante Srl, acquisito al prot reg.n. 170474 del 29/03/2023, e suc-
cessiva integrazione acquisita a protocollo regionale n. 218141 del 26/04/2023, nonché dell’ul-
teriore documentazione richiesta in Conferenza di Servizi e trasmessa in data 13/10/2023, ac-
quisita al prot. reg. n. 490143, ed in data 08/01/2024, prot. reg. n. 8761;

3) di vincolare la presente autorizzazione all’obbligo ed al rispetto di tutte le condizioni e pre-
scrizioni, riportate negli allegati di seguito indicati, riferiti all’ultimo aggiornamento acquisi-
to in data 08/01/2024 ed acquista al prot. reg. n. 8761;
a. Allegato 1: Piano di Monitoraggio e Controllo
b. Allegato 2: Scheda E bis Documento Descrittivo e Prescrittivo con applicazioni BAT;
4) di prescrivere che la ditta deve aggiornare il valore limite degli ossidi di azoto per il camino E1
entro il 2025 e che, per quanto attiene il monitoraggio delle acque sotterranee, ¢ necessario pre-
vedere anche il controllo del potenziale redox;
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5) di stabilire che al paragrafo B.2.4 della Scheda E-bis viene inserito quanto segue:

“Il processo produttivo é composto da n.5 linee tecnologicamente avanzate in grado di garantire
un rigoroso e continuo controllo della qualita del prodotto durante tutte le fasi del processo.
Nella figura che segue si riporta uno schema a blocchi del processo produttivo semplificato, in
cui le quantita indicate si riferiscono al funzionamento dell impianto in condizioni stazionarie e
al massimo della potenzialita annuale, nella nuova configurazione impiantistica pari a 140.160
t/anno, corrispondenti a 384 t/giorno. Le 5 linee che compongono il processo produttivo sono
indicate di seguito:

® 1. 2 linee dedicate alla produzione di pasta corta;

® n. 2 linee dedicate alla produzione di pasta lunga:

* n. I linea per la produzione di pasta speciale
Nella tabella che segue sono riepilogate, le capacita produttive per singola linea di produzione. Si
precisa che la fase Al — Stoccaggio materie prime, la fase A5 — Confezionamento e la fase A6 —
Stoccaggio prodotti finiti, sono comuni a tutte le linee di produzione.”

Linea | Produttivit Ore di Descrizione Linea Capacita giornaliera di
a oraria produzione produzione
[kg/h] [h] [t/d]
1 2.000 Marca PAVAN, linea 48

automatica per la produzione
di pasta corta e lunga tipo
“TAS-HT”

2 3.500 Marca FAVA linea automatica 84
per la produzione di pasta
lunga tipo “GPL-ITRG”

3 4.000 Marca SASIB-BRAIBANTI, 96
24 linea automatica per la
produzione di pasta corta con
capacita produttiva di 4000
kg/h

4 2.000 Marca FAVA linea automatica 48
per la produzione di pasta
lunga

5 4.500 Marca FAVA linea automatica 108
per la produzione di pasta
corta

TOTALE [t/d]: 384

6)

7)

di richiedere che il Gestore ai sensi dell’art.29 decies, comma 1 del D.Lgs. 152/06, prima di
dare attuazione a quanto previsto dall’ Autorizzazione Integrata Ambientale, ne dia comuni-
cazione alla Regione Campania UOD 07 Autorizzazioni Ambientali e Rifiuti di Caserta, al
Dipartimento ARPAC di Caserta ed al Comune di Marcianise;

di stabilire che la durata della presente autorizzazione ¢ fissata ai sensi dell’art. 29-octies
comma 9, del Dlgs 152/2006;
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8)

9)

di stabilire che il riesame con valenza di rinnovo, anche in termini tariffari verra effettuato,
altresi, ai sensi dell’art. 29 octies, comma 3 lettera a) del D.Lgs. 152/06, fermo restando
I’applicazione, in caso di mancato rispetto delle prescrizioni autorizzatorie, dell’art. 29 de-
cies comma 9, Dlgs. 152/06;

di stabilire che in fase di esercizio dovranno essere adottate tutte le cautele per impedire la
formazione degli odori e la dispersione di aereosol e di polveri;

10) di dare atto che il Gestore resta I’unico responsabile degli eventuali danni arrecati a terzi o

all’ambiente in relazione all’esercizio dell’impianto;

11) di stabilire che la Societa trasmetta alla Regione Campania, UOD Autorizzazioni Ambientali

e Rifiuti di Caserta, al dipartimento ARPAC di Caserta ed al Comune di Marcianise (CE), le
risultanze dei controlli previsti nel Piano di Monitoraggio con la periodicita nello stesso ri-
portata;

12) di stabilire che il Gestore, se si verifica un’anomalia o un guasto tale da non permettere il ri-

spetto di valori limite di emissione, ne dia comunicazione all’ Autorita Competente entro le
otto ore successive e puo disporre la riduzione o la cessazione delle attivita o altre prescri-
zioni, fermo restando 1’obbligo del gestore di procedere al ripristino funzionale dell’impian-
to nel piu breve tempo possibile e di sospendere I’esercizio dell’impianto se 1’anomalia o il
guasto pud determinare un pericolo per la salute umana. Il gestore ¢ comunque tenuto ad
adottare tutte le precauzioni opportune per ridurre al minimo le emissioni durante le fasi di
avviamento o di arresto;

13) di stabilire che entro il primo bimestre di ogni anno la Societa ¢ tenuta a trasmettere alla Re-

gione Campania, U.O.D. Autorizzazioni Ambientali e Rifiuti di Caserta le risultanze del Pia-
no di Monitoraggio, relativi all’anno solare precedente, su formato digitale, con allegata Di-
chiarazione sostitutiva di Atto Notorio ai sensi del DRP 445/2000, attestante la conformita
della documentazione trasmessa in formato digitale con quella trasmessa su supporto carta-
ceo durante il precedente anno solare;

14) che la Societa ¢ obbligata al versamento delle tariffe relative ai controlli da parte dell'AR-

PAC, pena le sanzioni di cui all'art. 29 quattuordecies, determinate secondo gli allegati IV e

V del D.M. 58 del 06/03/2017, come segue:

® entro sessanta giorni dalla comunicazione prevista dall'art.29-decies, comma 1, D.Lgs.
152/06, trasmettendo la relativa quietanza per i controlli programmati nel periodo che va
dalla data di attuazione di quanto previsto nell'autorizzazione integrata ambientale al ter-
mine del relativo anno solare;

¢ entro il 30 gennaio di ciascun anno successivo per i controlli programmati nel relativo
anno solare, dandone immediata comunicazione all' UOD Autorizzazioni Ambientali e
Rifiuti di Caserta ed all’ Arpac Dipartimento di Caserta;

15) di stabilire che I’ARPA Campania effettui i controlli con cadenza annuale, nelle more che
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venga definito il calendario delle visite ispettive regionali, ai sensi dell’art.29-decies, comma
11 bis e 11 ter del Dlgs 46/2014. Le attivita ispettive dovranno essere svolte con onere a ca-
rico del Gestore, secondo quanto previsto dall’art.29-decies del D.lgs 152/2006, inviandone
le risultanze alla Regione Campania, UOD Autorizzazioni ambientali e Rifiuti di Caserta,
che provvedera a renderle disponibili al pubblico entro quattro mesi dalla ricezione del ver-
bale della visita in loco;

16) ogni Organo che svolge attivita di vigilanza, controllo, ispezione e monitoraggio e che abbia
acquisito informazione in materia ambientale rilevante, ai fini dell’applicazione del D.lgs
152/2006 e s.m.i., ¢ tenuto a comunicare tali informazioni, ivi compreso le notizie di reato,
anche alla Regione Campania U.O.D. Autorizzazioni Ambientali e rifiuti di Caserta;

17) di imporre al Gestore di custodire il presente provvedimento, anche in copia, presso lo Stabi-
limento e di consentirne la visione a quanti legittimati al controllo;

18) che, in caso di mancato rispetto delle condizioni richieste dal presente provvedimento e delle
prescrizioni in esso elencate, la Regione Campania, U.O.D. Autorizzazioni Ambientali e Ri-
fiuti di Caserta, procedera all'applicazione di quanto riportato nell'art. 29-decies, comma 9,
D.Lgs. n. 152/06 e s.m.i., fermo restando le applicazioni delle sanzioni previste dall’art.29-
quattuordecies del D.Lgs 152/2006 e s.m.i.;

19) la presente autorizzazione, non esonera la Societa, dal conseguimento di ogni altro provvedi-
mento autorizzativo, concessione, permesso a costruire, parere, nulla osta di competenza di
altre Autorita, previsti dalla normativa vigente, per la realizzazione e l'esercizio dell'attivita
in questione e in particolare gli adempimenti ex DPR 151/20111 per I’attivita antincendio;

20) di stabilire che Pastificio Pallante srl invii entro il 30 aprile di ogni anno, per la validazione,
ai sensi dell’art. 4 del D.P.R. 11 luglio 2011 n. 157, i dati relativi all’anno precedente per
consentire all’Italia di ottemperare agli obblighi dell’art. 9 paragrafo 2 del Regolamento Co-
munitario CE/166/2006, in materia di registro delle emissioni e dei trasferimenti di inqui-
nanti (PRTR);

21)di vincolare I’A.L.A. al rispetto dei valori limite delle emissioni previsti dalla legge vigente
per le sostanze inquinanti in aria, suolo e acqua, nonché ai valori limite in materia di inqui-
namento acustico;

22) di stabilire che la Societa deve mantenere sempre in perfetta efficienza la rete di captazione
delle acque meteoriche di lavaggio dei piazzali nonché ’impianto di trattamento di tali ef-
fluenti;

23) di dare atto che il Gestore dell’impianto resta responsabile della conformita di quanto dichia-
rato nella documentazione allegata al progetto cosi come proposto ed integrato;

24) di dare atto che, per quanto non esplicitamente espresso nel presente atto, il Gestore deve os-
servare quanto previsto dal Dlgs. n.152/2016 e dalle pertinenti BAT conclution di settore;
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25) di dare atto che, qualora la Societa intenda effettuare modifiche all’impianto gia autorizzato,
ovvero intervengono variazioni nella titolarita della gestione dell’impianto medesimo si ap-
plicano le disposizioni di cui all’art.29 nonies del D. 1gs.152/2006;

26) di precisare, altresi, che 1’autorizzazione ¢ sempre subordinata all’esito dell’informativa antima-
fia della Prefettura competente, per cui una eventuale informazione positiva comportera la cessa-
zione immediata dell’efficacia dei provvedimenti di autorizzazione;

27)di stabilire che copia del presente provvedimento e dei relativi allegati saranno messi a di-
sposizione del pubblico per la consultazione, presso la UOD 07 Autorizzazioni Ambientali e
Rifiuti di Caserta e pubblicate nel relativo sito web;

28) di notificare il presente provvedimento alla societa Pastificio Pallante srl;

29) di inviare il presente provvedimento al Sindaco del Comune di Capodrise (CE), all’ Ammini-
strazione Provinciale di Caserta, all'A.S.L. Caserta UOPC di Maricanise, all’ARPAC Diparti-
mento di Caserta, all’Ente Idrico Campano e alla Direzione Generale Ciclo Integrato delle ac-
que e dei Rifiuti, Valutazioni ed Autorizzazioni Ambientali;

30) di inoltrarlo per via telematica alla Segreteria di Giunta, nonché alla “Casa di Vetro” del sito
istituzionale della Regione Campania, ai sensi dell’art. 5 della L.R. n. 23/2017;

31)di specificare espressamente, ai sensi dell’art. 3 comma 4 della L. n. 241/90 e s.m.i., che av-
verso il presente Decreto ¢ ammesso ricorso giurisdizionale al T.A.R. competente entro 60
giorni dalla notifica dello stesso, ovvero ricorso straordinario al Presidente della Repubblica
entro 120 giorni.

Dott. Antonello Barretta
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PREMESSA

Il Piano di Monitoraggio e Controllo (PMeC) delle componenti ambientali connesse all’attivita
dell’impianto e di ogni altra caratteristica rilevante ai fini della prevenzione e del controllo

dell’inquinamento, € stato redatto ai sensi del D. Lgs. 152/2006 e s.m.i..

1. OGGETTO DEL PIANO
Il PMeC definisce:

% i tempi, le modalita di monitoraggio e controllo e le metodologie di misura delle componenti

ambientali significative connesse con il processo produttivo;

% i controlli periodici e la manutenzione/taratura programmata dei macchinari/dispositivi di

misurazione per assicurarne la funzionalita e 1’efficienza;

% la documentazione di controllo e di registrazione.

2. MONITORAGGIO DEL PROCESSO

La registrazione sistematica dei dati rilevati nelle varie fasi del processo produttivo fornisce
I’evidenza oggettiva del rispetto dei requisiti. Al fine di avere il controllo sistematico e continuo
dell’intero processo, il capo impianto/tecnico di processo mensilmente dovra redigere un rapporto

che contiene:
%+ consumi specifici dei consumi;
¢+ controllo delle portate di alimentazione delle materie prime;
++ analisi chimico-fisiche-biologiche nei punti critici del processo.
Il capo impianto/tecnico di processo quotidianamente rilevera i dati significativi riguardanti la

gestione delle singole fasi del processo.

3. ANALISI SU CAMPIONI PRELEVATI DURANTE IL PROCESSO

Al fine di tenere sotto controllo i processi di produzione, il responsabile del processo disporra il
prelievo di campioni e I’effettuazione delle analisi stabilite. Le analisi e il campionamento saranno

effettuati da laboratorio esterno accreditato.



4. DISFUNZIONI DURANTE IL PROCESSO DI PRODUZIONE

Qualora, durante i processi di produzione, si verifichino disfunzioni di lieve entita, il personale
dell’impianto con il supporto dei manutentori provvedera a risolvere il problema per consentire la
continuazione dell’attivita. Nel caso in cui il problema non possa essere risolto con il personale

aziendale si fara ricorso all’intervento di ditte esterne specializzate.

5. TENUTA SOTTO CONTROLLO DI MACCHINARI E ATTREZZATURE

Ciascun macchinario/attrezzatura installato presso I’impianto sara dotato di scheda di

identificazione, su cui saranno riportati:
¢ dati di identificazione;
% caratteristiche tecniche;
¢+ controlli periodici da effettuare e relativa frequenza;
¢ interventi di manutenzione da effettuare e relativa frequenza.

Presso il pastificio sara disponibile il Registro degli interventi di manutenzione, su cui verranno

annotati:

¢ data in cui viene effettuato I’intervento di manutenzione;

0,

% tipo di intervento (ordinario, straordinario);

% resoconto dell’intervento.

6. TENUTA SOTTO CONTROLLO DI DISPOSITIVI DI MONITORAGGIO E
MISURAZIONE

Ciascun dispositivo di monitoraggio e di misurazione installato presso il pastificio sara dotato di

scheda di identificazione, su cui saranno riportati:
— dati di identificazione;
— caratteristiche tecniche;

— controlli periodici da effettuare e relativa frequenza.



7. MONITORAGGIO DElI COMPARTI AMBIENTALI

Nel seguito sono riportati per ogni comparto ambientale i parametri da monitorare, il tipo di determinazione, la metodica e le relative frequenze.

COMPARTO: RIFIUTI PRODOTTI

CER TIPOLOGIA METODICA FREQUENZA NOTE
02.03.04 Scarti inutilizzabili per il consumo o la
o trasformazione
Toner per stampa esauriti, diversi da
08.03.18 quelli di cui alla voce 08 03 17
12.01.13 Rifiuti di saldatura
. Oli minerali per circuiti idraulici, non
13.01.10 clorurati
- Scarti di olio minerale per motori
13.02.05 ingranaggi e lubrificazione, non clorurati
13.02.08* Altri oli per mc_)tori_, ingranaggi e
T lubrificazione, . .. I .
15.01.01 Imballaggi in carta e cartone = Referti analitici e valutazioni scrlt_te devono
15.01.02 Imballaggi in plastica essere conservate per almeno 3 anni presso lo
15.01.03 Imballaggi in legno stabilimento. .
15.01.10* imballaggi contenenti residui di sostanze - E)ttserlné)ze/?ée alreci;stli)\?sto glell’?;tr.mljgri(éel Igl
o pericolose o contaminati da tali sostanze Al momento della produzione e ripetuta idg n.tifi Zion dei rifiuti (Scheda Sistri):
Imballaggi metallici contenenti matrici UNI ad ogni variazione significativa del .p € ga 0 ﬁ f tud'( che fat S '),t di
15.01.11* solide porose pericolose (ad esempio 10802/2013 | processo che origina i rifiuti. In ogni caso rovvedere alla tenuta di apposito registro di
U am|anto)l compresi i contenitori a annualmente carico e scarico ex art. 190 del D. LgS
pressione vuoti 152/06;
Assorbenti, materiali filtranti, stracci e = Comunicare annualmente all’ Autorita
15.02.02* indumenti protettivi, contaminati da competente le quantita e le caratteristiche
sostanze pericolose _ qualitative dei rifiuti prodotti e smaltiti, ai
Assorbenti, materiali filtranti, stracci e sensi dell’art.189 del D.Lgs. 152/06 e s.m.
15.02.03 indumenti protettivi, diversi da quelli di
cui alla voce 15 02 02
16.01.07* Filtri dell’olio
16.01.17 Metalli ferrosi
16.01.18 Metalli non ferrosi
Componenti pericolosi diversi da quelli di
16.01.21* cui alle voci 16.01.07, 16.01.11, 16.01.13
e 16.01.14
Apparecchiature fuori uso, contenenti
16.02.13* componenti pericolosi, diversi da quelli di

cui alle voci 16.023.09 e 16.02.12




emungimento

CER TIPOLOGIA METODICA FREQUENZA NOTE
Apparecchiature fuori uso, diverse da
16.02.14 quelle di cui alle voci da 16 02 09 a 16 02
13
16.02.15% Componenti pt_erlcoI05| rimossi da
apparecchiature fuori uso
Componenti rimossi da apparecchiature
16.02.16 fuori uso, diversi da quelli di cui alla voce
16 02 15
Sostanze chimiche di scarto diverse da
16.05.09 quelle di cui alle voci 16 05 06, 16 05 07
e 16 0508
16.06.04 Batterie alcaline
16.06.05 Altre batterie e accumulatori
Rifiuti liquidi acquosi, diversi da quelli di
16.10.02 cui alla voce 16 10 01
17.02.03 Plastica
17.04.05 Ferro e acciaio
Cavi, diversi da quelli di cui alla voce
17.04.11 170410
Rifiuti misti dell'attivita di costruzione e
17.09.04 demolizione, diversi da quelli di cui alle
voci 170901,170902e 17 09 03
20.01.21% Tubi fluorescenti ed altr_l rifiuti contenenti
mercurio
20.03.04 Fanghi delle fosse settiche
COMPARTO: RISORSE IDRICHE
TIPO DI PUNTO DI
PARAMETRO DETERMINAZIONE U.M. METODICA MONITORAGGIO FREQUENZA VALORE LIMITE
Lettura Contalitri singoli
Consumo di acqua Misura diretta continua m?3 contalitri pozzi di Annuale -




COMPARTO: SCARICHI IDRICI

PARAMETRO DETE;{I—II\/ITI?\IRIZIONE U.M. METODICA PUNTO DI MONITORAGGIO FREQUENZA
Odore Misura diretta i APAT CNR IRSA 2050 MAN
discontinua 29 2003
Misura diretta APAT CNR IRSA 2020 MAN
Colore . . -
discontinua 29 2003 Quadrimestrale
H Misura diretta ) APAT CNR IRSA 2100 MAN
P discontinua 29 2003
Temperatura Misura diretta e APAT CNR IRSA 2060 A
P discontinua MAN 29 2003
SST M|§ura c{lretta mg/I EN 872 Mensile
discontinua
. . Misura diretta APAT CNR IRSA 5160 A .
Idrocarburi totali discontinua mg/l MAN 29 2003 Quadrimestrale
Misura diretta EN 1SO 6878, EN ISO 15681- .
Fosforo totale discontinua mg/l 1e-2 EN ISO 11885 Mensile
BODs Misura diretta mg/l EN 1899-1 Mensile
discontinua
Misura diretta APAT CNR IRSA 5130 A .
ooP discontinua ! MAN 29 2008 Pozzetti di ispezione fiscali vensite
. . APAT CNR IRSA 5170 MAN Lo '
Tensioattivi totali 'V('j'.sura ?."etta mg/I 232009 + APAT CNR IRSA Scarichi: Sle S2
Iscontinua 5180 MAN 29 2003 (siveda TAV. Ty)
Cromo tot. Misura diretta mg/l EPA 6010 D 2014
discontinua
Misura diretta EPA 6010 D 2014
Ferro di " mg/l .
M.ISCOHdI_nua Quadrimestrale
Piombo |§ura .lretta ug/l
d.ISCOHtI_nua APAT CNR IRSA 3220 Al
Rame Ml_sura d_lretta mg/l MAN 29 2003
discontinua
. Misura diretta
Zinco . - mg/l
discontinua
Misura diretta Diverse norme EN disponibili
Cloruri discontinua mg/l (ad esempio EN 1SO 10304-1, Mensile
EN 1SO 15682)
Misura diretta Diverse norme EN disponibili
Azoto totale discontinua mg/l (ad esempio EN 12260, EN Mensile
1SO 11905)
. Misura diretta APAT CNR IRSA 4030 A .
Azoto ammoniacale discontinua mg/l MAN 29 2003 Quadrimestrale




TIPO DI
PARAMETRO DETERMINAZIONE U.M. METODICA PUNTO DI MONITORAGGIO FREQUENZA
: Misura diretta APAT CNR IRSA 4050 A )
Azoto nitroso discontinua mg/l MAN 29 2003 Quadrimestrale
- Misura diretta APAT CNR IRSA 4020 A ]
Azoto nitrico discontinua mg/l MAN 29 2003 Quadrimestrale

N.B. Il Campione delle acque reflue deve essere del tipo medio composito prelevato nell’arco delle 3 ore

COMPARTO: EMISSIONI SONORE

TIPO DI VALORI PUNTI DI
PARAMETRO DETERMINAZIONE U.M. METODICA LIMITI MONITORAGGIO FREQUENZA NOTE
:ri:/iilsli?)r?; Si veda Relazione Triennale o ogni qualvolta
Misure dirette DPCM 70 (diurno e Tecnica a firma intervengano modifiche Registrazione e
discontinue dB(A) 01/03/1991 notturno) dell’ing. Angelo che possano influire sulle contestuale invio agli
) . DM 16/03/98 Zammartino allegato emissioni acustiche Enti
Livello di
T AlA
immissione
COMPARTO: ENERGIA
TIPO DI PUNTO DI
PARAMETRO DETERMINAZIONE U.M. | METODICA MONITORAGGIO FREQUENZA NOTE
CO”SU'_”‘O di Ml.sure qlrette kw Interna Contatore Annuale Registrazione e contestuale invio agli Enti
energia el. discontinue
Prod_u2|one Q' Misure dyette kw Interna Contatore Annuale Registrazione e contestuale invio agli Enti
Energia Termica discontinue




COMPARTO: MATERIE PRIME

TIPO DI PUNTO DI
PARAMETRO DETERMINAZIONE U.M. | METODICA MONITORAGGIO FREQUENZA NOTE
Semola
Pomodori
Spinaci i -
.p - Misure dyette ton alnterna Fatture di acquisto
Vitamine discontinue
NACOI
NaHCO; Annuale Registrazione e contestuale invio agli
Enti
Misure dirette
Metano discontinue ton Interna Contatore
Cartoni i -
- - Ml_sure d_|rette ton Interna Fatture di acquisto
Bobine film discontinue
Imballaggi in Ml_sure d_|rette ton Interna Fatture di acquisto
legno discontinue
COMPARTO: EMISSIONI IN ATMOSFERA
PUNTI DI VALORE LIMITE
TIPO DI EMISSIONE PARAMETRI | U.M. METODICA FREQUENZA | REPORTING
MISURA [mg/Nm?] [Nm?3/h]
NO2 mg/Nm? UNI 14792:2017 Annuale Sl 200
o)} mg/Nm? UNI EN 14789:2017 Annuale Sl -
El Co mg/Nm? UNI EN 15058:2017 Annuale Sl - 4500
. UNI EN 1SO 13284-
3
Polveri mg/Nm 1:2017 Annuale Sl 5
CONVOGLIATE NO; mg/Nm?3 UNI 14792:2017 Annuale Sl 100
0, mg/Nm?3 UNI EN 14789:2017 Annuale Sl -
E2 co mg/Nm? UNI EN 15058:2017 Annuale Sl - 9100
. UNI EN ISO 13284-
3
Polveri mg/Nm 1:2017 Annuale Sl 5
E3 Polveri mg/Nm?3 UNI EN ISO 13284- Annuale Sl 8 1450




VALORE LIMITE

PUNTI DI

TIPO DI EMISSIONE MISURA PARAMETRI | U.M. METODICA FREQUENZA | REPORTING [mg/Nm’] [Nm¥h]
E4 1:2017 8 4900
E5 8 4500
E6 8 6600
E7 8 7500
ES8 8 1200
E9 8 5000
E10 8 5000
E1ll 8 1200
E12 8 1100
E13 8 2200
E14 8 15000
E15 8 8000
E16 8 4800
E17 8 12000
E18 8 2600
E19 8 2000
E20 8 1000
E21 s UNI EN ISO 13284- Annuale 8 5500
E22 mg/Nm 1:2017 8 1600
E23 Polveri | 8 1200
E24 8 2000
E25 8 1500
E26 8 1500
E27 8 3500
E28 8 1100
E29 8 1700
E30 8 1500
E31 8 3200

DIFFUSE P1 Polveri mg/Nm? ACGIH-AIDII Annuale Sl - -

P2 (ambienti di lavoro) - -
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N.B. Gli interventi manutentivi effettuati sui sistemi di abbattimento dovranno essere annotati su apposito registro di autocontrollo. Tale registro dovra essere conforme agli
schemi di cui all’Appendice n.1 (Controlli discontinui) e all’ Appendice n.2 (Impianti di abbattimento) all’Allegato VI Parte Quinta del D. Igs. 152/206 e s.m.i.

COMPARTO: SUOLO

TIPO DI

PARAMETRO DETERMINAZIONE U.M. METODICA PUNTO DI MONITORAGGIO FREQUENZA
. . Misura dirett . .
Antimonio dissléoan?inﬁaa ppm APAT IRSA Ogni cinque anni
Alluminio N(Ij'isslégan?i'r:ﬁ:a ppm APAT IRSA Ogni cinque anni
Argento h/élizlé:)an?ilr:fjga ppm | APAT IRSA Ogni cinque anni
. Misura diretta Ogni cinque anni
Arsenico discontinua ppm APAT IRSA
. Misura diretta Ogni cinque anni
Cadmio discontinua ppm APAT
Cromo totale Misura d_|retta ppm APAT IRSA Ogni cinque anni
discontinua
Cromo VI I\/(I:ilizlégan?ilr:f;ga ppm ISS Carotaggio Ogni cinque anni
Misura diretia a monte e valle flusso acquifero Oani Ginaue anni
Ferro sura d ppm | APAT IRSA gnreing
discontinua
Mercurio Misura d_|retta ppm APAT IRSA Ogni cinque anni
discontinua
Nichel Misura d_|retta ppm APAT IRSA Ogni cinque anni
discontinua
Piombo Ml_sura dilretta opm APAT IRSA Ogni cinque anni
discontinua
Rame Ml_sura dilretta opm APAT IRSA Ogni cinque anni
discontinua
Zinco Mi_sura d_iretta opm ISS Ogni cinque anni
discontinua
Cianuri (liberi) Misura d_lretta opm ISS Ogni cinque anni
discontinua
Fluoruri Mi_sura d_iretta opm ISS Ogni cinque anni
discontinua
Cloro-Metano Misura diretta ppm 1SS Ogni cinque anni
discontinua
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TIPO DI

PARAMETRO DETERMINAZIONE U.M. METODICA PUNTO DI MONITORAGGIO FREQUENZA
Diclorometano Ml_sura d_lretta opm 1SS Ogni cinque anni
discontinua
1,11 Tricloroetano Ml_sura d_lretta opm 1SS Ogni cinque anni
discontinua
Metilfenolo (o-m-p-) Ml_sura d.lretta opm 1SS Ogni cinque anni
discontinua
2-Clorofenolo Ml_sura d.lretta opm 1SS Ogni cinque anni
discontinua
2.4 Diclorofenolo Ml_sura d.lretta opm 1SS Ogni cinque anni
discontinua
2.4.6 Triclorofenolo Ml_sura d.lretta opm 1SS Ogni cinque anni
discontinua
COMPARTO: ACQUE SOTTERRANEE
e ol PUNTO DI
PARAMETRO DETER'I\\IIIEINAZIO U.M. METODICA MONITORAGGIO FREQUENZA REPORTING
Clorometano Ml.sura d.lretta ug/L Sl
discontinua
Triclorometano Ml_sura d_|retta pg/L SI
discontinua
Cloruro di Vinile Ml_sura d_|retta pg/L SI
discontinua
1,2-Dicloroetano Ml.sura d.lretta ug/L Sl
discontinua | . q dei
_ ] Misura diretta n corrispondenza dei
1,1 Dicloroetilene discontinua pg/L APAT CNR IRSA 5150 man 29 2003 | Pozzi P1e P2 tal quale, | Semestrale S
Tricloroetilene Misura diretta /L 2 monte di gualsias SI
discontinua ug trattamento
Tetracloroetilene Ml_sura d_|retta pg/L SI
discontinua
Esaclorobutadiene Ml_sura d_|retta pg/L SI
discontinua
Sommatoria Misura diretta
. ) . pg/L Sl
organoalogenati discontinua
1,1 - Dicloroetano Mllsura d_|retta ug/L Sl
discontinua
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TIPO DI

PUNTO DI
PARAMETRO DETER:\\j/IEINAZIO U.M. METODICA MONITORAGGIO FREQUENZA REPORTING

1,2-Dicloroetilene Misura d_|retta ug/L Sl

discontinua
. Misura diretta

1,2-Dicloropropano discontinua pg/L Sl

1,1,2 - Tricloroetano Misura d_|retta ug/L Sl
discontinua

. Misura diretta

1,2,3 - Tricloropropano discontinua pg/L Sl

1,1,2,2, - Tetracloroetano Ml.sura d.lretta ug/L Sl
discontinua

Tribromometano Mllsura d.lretta pg/L Sl
discontinua

1,2-Dibromoetano Ml.sura d.lretta ug/L Sl
discontinua

Dibromoclorometano Ml.sura d.lretta ug/L Sl
discontinua

Bromodiclorometano Ml.sura d.lretta ug/L Sl
discontinua

NITROBENZENI Misura diretta ug/L S|
discontinua

Nitrobenzene Ml_sura d_|retta pg/L Sl
discontinua

1,2 - Dinitrobenzene Ml_sura d_|retta pg/L Sl
discontinua

1,3 - Dinitrobenzene Ml_sura d_|retta pg/L Sl
discontinua

Cloronitrobenzeni Misura diretta I S|

(ognuno) discontinua HE
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8. GESTIONE DELL’IMPIANTO

8.1 COMPARTO: SISTEMI DI CONTROLLO DELLE FASI CRITICHE

ATTIVITA’ ATTIVITA’ CONTROLLO FREQUENZA RI\Elglgl}rEEQ;)]ﬁE REPORTING
Produzione di pasta Produzione giornaliera Semestrale Quaderno di registrazione (solo eventi anomali)
Vasche di trattamento reflui Verifica della tenuta Annuale Quaderno di registrazione (solo eventi anomali)
Pavimenetztzei :)nna? (interna Verifica integrita Ogni 15 giorni Quaderno di registrazione (solo eventi anomali)
Bacini di contenimento Verifica integrita Ogni 15 giorni Quaderno di registrazione (solo eventi anomali)
Contenitori/r(i:]zcaisii?ni/big-bags Verifica integrita Ogni 15 giorni Quaderno di registrazione (solo eventi anomali)
Vasche a tenuta Verifica integrita Annuale Quaderno di registrazione (solo eventi anomali)

8.2 ATTIVITA’ DI MANUTENZIONE

temperatura)
Controllo delle cadute di pressione. 1l Gestore &

Apparecchiatura Fase Tipo di manutenzione Frequenza Modalita di controllo
Controllo visivo dello stato dell’apparecchiatura Settimanale
Provvedere alla periodica pulizia delle maniche
mediante operazioni di scuotimento meccanico Settimanale
temporizzato

DEPOLVERATORI CON FILTRI Controllo delle variazioni/cadute di pressione (AP).

A TESSUTO A Il Gestore é tenuto alla .reglstr§12|.one su supporto Settimanale
cartaceo, dei valori di AP. . .
Verifica dell’isolamento dei cavi e dell In caso di controllo ordinario e in
eritica de - 1so’amento cer cavi ¢ detia Trimestrale caso di anomalie ©
funzionalita di tutti i dispositivi di sicurezza
Verifica dei bloccaggi dei componenti meccanici Trimestrale
Verifica di integrita delle maniche Mensile

Verifica del corretto funzionamento dei sistemi di

FILTRI A COALESCENZA AL controllo (pressostato differenziale e misura Settimanale
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Apparecchiatura Fase Tipo di manutenzione Frequenza Modalita di controllo
tenuto alla registrazione su supporto cartaceo dei
valori di AP e temperatura
Controllo degli organi in movimento Settimanale
Scarico del fluido abbattuto Settimanale
Pulizia periodica dell’intero sistema e del :
. Mensile
separatore di gocce.
Verifica e sostituzione dei filtri secondo le
S . Annuale
indicazione del fornitore
8.3 AREE STOCCAGGIO
PARAMETRI DI MODALITA’ DI
DESCRIZIONE CONTROLLO CONTROLLO FREQUENZA REPORTING
. Verifica di Perfetta Certificazione di
Deposito temporaneo . Annuale SI
tenuta tenuta cassoni
9 - INDICATORI DI PRESTAZIONE
9.1 INDICATORI
INDICATORE DENOMINAZIONE U.M. FREQUENZA REPORTING
. . Indice utilizzo energia kWanno elettrico/tonnellate semole .
Energia termica - Mensile
elettrica lavorate
. . Indice utilizzo energia kWanno termico/tonnellate semole .
Energia termica . Mensile
termica lavorate S|
Consumo delle risorse Indice utilizzo acqua di m? di acqua prelevata dai pozzi/tonnellate .
o . Mensile
idriche pozzo di pasta prodotta
Scarico di acque reflue Indice di scarico di acque m? di acque reflue scaricate?/ tonnellate
o . - o Annuale
specifiche reflue industriali specifiche semole lavorate

L Acque reflue industriali
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10 - ACCESSO Al PUNTI DI CAMPIONAMENTO

Il gestore ha predisposto un accesso permanente e sicuro a tutti i punti di verifica, campionamento e
monitoraggio presenti nel piano.

I pozzetti fiscali per il prelievo dei campioni d’acqua di scarico sono muniti di apposita

cartellonistica.

11 - COMUNICAZIONE DEI RISULTATI DEL MONITORAGGIO
Tutte le analisi sono eseguite secondo le prescrizioni delle normative vigenti e di eventuali

successive modifiche che si potrebbero avere nel corso del tempo di validita dell’autorizzazione.

La gestione dei valori anomali é di volta in volta esaminata; in caso di anomalie dovute a

malfunzionamenti improvvisi:

+¢+ di uno o pit macchinari;

¢ del sistema di controllo a cui e collegato il sistema operativo di gestione;

% mancanza di intervento operativo.

Gli interventi di ripristino devono essere immediati con la messa in marcia, laddove e possibile,
delle apparecchiature di riserva, oppure dopo la messa in marcia dell’apparecchiatura di riserva si

passa alla sostituzione totale e/o parziale del macchinario con acquisto immediato (se pezzi di facile

reperimento) o attingendolo dalle riserve di magazzino.

12 - GESTIONE DEI DATI: VALIDAZIONE E VALUTAZIONE
Il processo logico di trattamento dei dati acquisiti tramite il PMeC & costituito dalle seguenti

operazioni sequenziali:
- Validazione;
- Archiviazione;

- Valutazione e restituzione.

12.1 VALIDAZIONE DEI DATI

Per i sistemi di monitoraggio in continuo, la validazione dei dati elementari risiede nel rispetto del
programma di manutenzione e taratura periodico previsto e dalla loro elaborazione statistica su

appositi database per valutarne 1’andamento nel tempo.

12.2 GESTIONE E PRESENTAZIONE DEI DATI

Mediante un personal computer dedicato, si provvedera alla registrazione dei dati inseriti

manualmente dall’operatore, 1 quali verranno archiviati, tramite software specifico, su di un hard
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disk esterno, protetto in un rack, configurabile con un sistema RAID 1 (Redundant Array of

Independent Disks) che creera una copia esatta (mirror) di tutti i dati su due o piu dischi (in caso di

due hard-disk, ne avremo uno master e il secondo utilizzato per il backup). Questa configurazione

garantisce la ridondanza dei dati e quindi una maggior protezione di essi. Il sistema registrera

quotidianamente i dati giornalieri e realizzera in automatico i report mensili, e quelli annuali.

Sara compito del gestore attraverso gli operatori di turno compilare giornalmente una scheda oraria

in formato elettronico a video, pre-configurata, che consentira la registrazione di tutti gli interventi

operativi e di tutti i controlli analitici che si effettueranno sui rifiuti.

- manutenzioni alle macchine (di tipo meccanico e elettrico);

- manutenzione alle apparecchiature di controllo;

- manutenzione di tipo strutturale alle vasche, ai serbatoi, alle pavimentazioni, ai supporti
impermeabilizzanti;

- calibratura degli strumenti di monitoraggio e controllo;

- manutenzione degli strumenti di monitoraggio e controllo;

- analisi di laboratorio;

- ore di funzionamento delle principali macchine.

Tutti i dati sono registrati su supporto cartaceo e informatico (ove possibile) per la durata
dell’impianto o almeno per 10 anni.

Tutti i documenti di registrazione e i dati di cui al presente PMeC saranno raccolti a cura del
Gestore in un unico registro denominato “Registro dei monitoraggi e controlli AIA”.

| dati acquisiti e validati saranno valutati al fine della verifica del rispetto dei limiti prescritti
dall’'AlA.
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13 - GESTIONE DELL’ INCERTEZZA DI MISURA

Dal confronto tra il valore misurato di un determinato parametro, con I’intervallo d’incertezza

correlato, ed il corrispondente valore limite possono risultare tre situazioni tipiche (come illustrato

nella figura:
< A NON
= < CONFORME
2 © N
= = o
= = =
z > R
= e ’— R LIMITE
o - z
& Z =
o A CONFORME
)
-
o 0

il valore misurato sommato alla quota parte superiore dell’intervallo d’incertezza risulta
inferiore al limite

la differenza tra valore misurato e valore limite ¢ in valore assoluto inferiore all’intervallo
d’incertezza

sottraendo la quota parte inferiore dell’intervallo di incertezza si ottiene un valore superiore al
limite

CONFORMITA

DI CONFINE

NON CONFORMITA

Nella tabella successiva sono riportate le azioni che 1’azienda intraprende a seconda dell’esito della
conformita delle misure del carico inquinante relativamente a:

- Emissioni in aria;

- Emissioni in acqua;

- Emissioni acustiche.

18



Componente azioni intraprese a seconda dell’esito della valutazione
ambientale conforme di confine

Ripetizione della misura anche considerando la | Blocco dell’impianto responsabile delle emissioni:

possibilita di farlo in benchmark con altro tecnico o | individuazione delle cause;

laboratorio: attuazione delle azioni correttive per la rimozione

Nel caso di superamento del limite attuazione della | delle cause con particolare riferimento ai parametri

L procedura per lo stato “non conforme™. di funzionamento del sistema di abbattimento;

Emissioni in aria Nessuna

Nel caso di valore rientrante nel limite valutazione di | riavviamento impianto;

eventuali azioni preventive o di miglioramento per | ripetizione misure per verifica conformita

ridurre il valore entro soglie di sicurezza, | rilascio dell’impianto ad esito positivo delle misure

intervenendo  sull”’impianto, sui  sistemi  di | nuovamente ripetute

abbattimento e sulle materie prime

Ripetizione della misura anche considerando la | Blocco dello scarico;

possibilita di farlo in benchmark con altro tecnico o | individuazione delle cause

laboratorio: attuazione delle azioni correttive per la rimozione

Nel caso di superamento del limite attuazione della | delle cause con particolare riferimento ai parametri

L procedura per lo stato “non conforme”. di funzionamento dell’impianto di depurazione;

Emissioni in acqua Nessuna . . . L .

Nel caso di valore rientrante nel limite valutazione di | riavviamento impianto di depurazione;

eventuali azioni preventive o di miglioramento per | ripetizione misure per verifica conformita

ridurre il valore entro soglie di sicurezza, | riattivazione dello scarico

intervenendo  sulla  gestione dell’impianto  di

depurazione

Ripetizione della misura anche considerando la | Individuazione e Blocco del/degli impianti

possibilita di farlo in benchmark con altro tecnico o | responsabili di un aumentato livello di emissione

laboratorio: sonora;

Nel caso di superamento del limite attuazione della | individuazione delle cause

procedura per lo stato “non conforme”. attuazione delle azioni correttive per la rimozione

Nel caso di valore rientrante nel limite valutazione di | delle cause con particolare riferimento ai
Emissioni acustiche Nessuna

eventuali azioni preventive o di miglioramento per | dispositivi previsti per la riduzione delle emissioni

ridurre il valore entro soglie di sicurezza, | acustiche degli impianti;

intervenendo sui dispositivi previsti per la riduzione | riavviamento impianti;

delle emissioni acustiche ripetizione misure per verifica conformita

rilascio impianto ad esito positivo delle misure
nuovamente ripetute

14 - RESPONSABILITA’ NELL’ESECUZIONE DEL PIANO

Il gestore € il sig. Antonio Pallante che svolge tutte la attivita previste dal presente piano di

monitoraggio, assumendosi la responsabilita ultima di tutte le attivita di controllo previste dal

presente PMeC e la loro qualita.
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15- GESTIONE E COMUNICAZIONE DEI RISULTATI DEL MONITORAGGIO.
Il gestore si impegna a conservare su idoneo supporto informatico/registro tutti i risultati dei dati di

monitoraggio e controllo per un periodo di almeno 5 anni. | risultati del presente piano di
monitoraggio sono comunicati con frequenza annuale. Entro il 30 aprile di ogni anno solare il
gestore trasmette una sintesi dei risultati del piano di monitoraggio e controllo raccolti nell’anno
solare precedente ed una relazione che evidenzi la conformita dell’esercizio dell’impianto alle
condizioni prescritte nell’ Autorizzazione Integrata Ambientale di cui il presente Piano ¢ parte

integrante.
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ALLEGATO?2

\J REGIONE cAMPANIA

Scheda E bis REV.02 del 03/01/2024

DOCUMENTO DESCRITTIVO E PROPOSTA DI DOCUMENTO PRESCRITTIVO CON
APPLICAZIONI BAT
Codice IPPC 6.4b

Identificazione del Complesso IPPC

Ragione Sociale Pastificio Antonio Pallante S.r.1.

Anno di fondazione 1981

Gestore Impianto IPPC Antonio Pallante

Sede Legale Strada Statale 87-km 22+200 — Capodrise (CE)
Sede operativa Strada Statale 87-km 22+200 — Capodrise (CE)
Codice attivita IPPC 6.4b

Codice NOSE-P attivita IPPC 105.03

Codice NACE attivita IPPC 15

Codificazione Industria Insalubre No

Dati occupazionali 50

Giorni/settimana 7

Giorni/anno 365

B.1 QUADRO AMMINISTRATIVO - TERRITORIALE

Inquadramento del complesso e del sito

L’installazione del Pastificio Pallante S.r.l. € ubicata sul territorio comunale di Capodrise nella Provincia di Caserta e
precisamente alla S.S. 87-km 22+200.

La societa svolge attivita di produzione di pasta essiccata alimentare giusta Autorizzazione Integrata Ambientale
rilasciata dalla Giunta Regionale della Campania con D.D. n.57 del 19/03/2021, successivamente modificato con D.D.
n.176 del 17/11/2022.

B.1.1 Inquadramento del complesso produttivo

L’impianto IPPC del Pastificio Pallante S.r.l. si occupa di produzione di pasta essiccata alimentare.
L’attivita ¢ iniziata nel 1981.

L'attivitd produttive sono svolte in un sito a destinazione ‘“Zona D”: area destinata ad impianti produttivi.
Indicazione delle aree coperte e scoperte dell’insediamento industriale, & descritta nella tabella seguente:

- > Superficie coperta e Superficie scoperta e Superficie scoperta non
SITEAED (S 7] pavimentata [m?] pavimentata [m?] pavimentata [m?]
33.845 20.826 12.899 120

Tabella 1 - Superfici coperte e scoperte dello stabilimento
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L’organizzazione dello stabilimento adotta un Sistema di Gestione Ambientale conforme alla norma UNI EN ISO

14001.
Sistemi di gestione EMAS ISO 14001 1SO 9001 OHSAS 18001
volontari
Numero certificazione/
registrazione - 3912297 1T312021 -
Data emissione - 20/03/2023 22/12/2021 -

Tabella 2 —Autorizzazioni esistenti

B.1.2 Inquadramento geografico—territoriale del sito
Lo stabilimento & ubicato nel Comune di Capodrise (CE) alla S.S. 87-km 22+200. L’area ¢ destinata dal PRG del
Comune ad “Zona D”: area destinata ad impianti produttivi; su di essa non esistono vincoli paesaggistici, ambientali,
storici o idrogeologici e non si configura la presenza di recettori sensibili in una fascia di 200 metri dall’impianto.

Si precisa tuttavia che tutto il comune di Capodrise (CE) rientra all’interno della perimetrazione del SIR “Litorale
Domitio Flegreo ed Agro Aversano”.

B.1.3 Stato autorizzativo e autorizzazioni sostituite
Lo stato autorizzativo attuale della ditta & cosi definito:

Settore N.u Mero Data Ente Norme di Note e
: autorizzazione e e -
interessato S scadenza competente riferimento consideraz.
data di emissione
Aria
Scarico acque reflue
N.A.
Rifiuti
N.A.
PCB/PCT
N.A.
oLl
N.A.
FANGHI
Sistema di gestione della N.A.
sicurezza (solo attivita a
rischio di incidente rilevante
DPR 334/99)
Ex Art. 6 del
Prot. 0219443 Provincia di T.U. 1775/33
Concessione Pozzi Caserta L.R. 16/82
26/09/2007
52206 Ex At 6 del
L X Art. 6 de
Concessione Pozzi 02/07/2015 Pr(é\;':ecrltzd' T.U. 1775/33
L.R. 16/82
Concessione edilizia (prima) 133 Comune di Y
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05/05/1965 Capodrise
Concessione edilizia (ultimo 57 Comune di
ampliamento) - Canodrise Ys
Concessione edilizia (prima) 30/07/2002 p
50 :
Concessione edilizia - Comune di \C
04/07/1979 Capodrise
463 ;
Agibilita ] Comune di Y
10/01/1992 Capodrise
ifi i Pratica 19205 P
Certlflca}to prevenzione Dipartimento DPR 151/2011 Y,
incendi 29/06/2018 VVFF Caserta
Lo . 193 Regione D. Lgs.
Compatibilita Ambientale 37102015 - Campania 15272006 Y10

N.A. = Non Applicabile

Tabella 3- Stato autorizzativo dello stabilimento Pastificio Pallante S.r.l.

B.2 QUADRO PRODUTTIVO - IMPIANTISTICO

B.2.1 Produzioni

Il pastificio Pallante presenta una capacita produttiva massima di materia prima (semola di grano duro) pari a 140.160

t/anno, corrispondenti a 384 t/giorno.

B.2.2 Materie prime

Materie prime ausiliarie

Descrizione prodotto Quantita utilizzata Stato fisico Applicazione

Semola di grano duro 140.016 t Solido

Pomodori 4.993 t Solido Al-1

Spinaci 3.329t Solido

Vitamine 166t Solido

HZE'ICOOB 4'322 t“m I‘S:gﬁéio Trattamento centrale Idrica

Metano 3.801.840 Nm? Gas A4

Cartoni 9.308't Solido A5-1

Bobine film 1.095t Solido A5-4

Imballaggi in legno 18t Solido A5-5

Olio per comandi 20001 Liquido

idraulici .

Olio lubrificante per - Manutenzione
. 20001 Liquido

motori

Tabella 4 - Materie ausiliarie

B.2.3 Risorse idriche ed energetiche

Fabbisogno idrico

Nella tabella che segue si riporta per ogni attivita il consumo giornaliero ed annuale

- Consumo Consumo annuale
Fase Utilizzo ) )
giornaliero[m?®/d] [m3/anno]
Az Impasto acqua/semola 135 49.275
Az Lavaggio trafile 110 40.150
- Attivita assimilate 19 6.935
- Uso igienico assimilato 3 1.095
- Acque per addolcitori 75 27.375
TOT: 342 124.830

Consumi energetici
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L’energia elettrica ¢ utilizzata principalmente per illuminazione del piazzale. Nella tabella che segue si riportano i
consumi di energia elettrica nell’ipotesi di max. potenzialita.

Potenza
Fase Apparecchiatura elettrica
installata [k\W]
A2-A3-Ad Linea 1 - Ciclo produttivo 325
A2-A3-Ad Linea 2 — Ciclo produttivo 492
A2-A3-Ad Linea 3 — Ciclo produttivo 370
A2-A3-Ad Linea 4 — Ciclo produttivo 215
A2-A3-Ad Linea 5 - Ciclo produttivo 564
Condizionamento 144
Illuminazione 32
A3 Lavatrafile 425
Sfarinati 246
Mulino 55
Triturazione 94
Pompe del vuoto 82
Compressori 239
Centrale idrica 30
B1 Raffreddamento linee 375
B1-B2 Centrale termica 208
Condizionamento Sala Quadri 30
Gruppo Antincendio 25
A5 Confezionamento 630
Ab Stoccaggio prodotto finito 240
Laboratorio 21
Servizi 185

Tabella 5 — Consumi di energia elettrica

La societa intende installare entro il 31/03/2024 un impianto fotovoltaico dalla potenza pari a 427,45 kWp, sulle
coperture dei capannoni aziendali, composto da n. 1030 moduli da 415 W, con una producibilita attesa annua pari a
595627,04 kWh.

B.2.4 - Ciclo di lavorazione
Il ciclo di lavorazione & schematizzato in Figura 1. Di seguito si fornisce una descrizione succinta del ciclo di
lavorazione rimandando, per approfondimenti, alla Relazione Tecnica Generale allegata alla domanda di AlA.
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A, CER CER
s, 15.01.01 15.01.03
o A ’
Ricevimento
sfarinati
A,
J, Pallettizzazione e
A Scarti per uso codifica pallet
Stoccaggio zootecnico
sfarinati
Az Triturazione g G
) f Confezionamento Stoccaggio
Magneti scarti da < 3 G o
sEinaTE secondario e prodotto finito
: codifica Asg
l Prelievo e T A
Aa catalogazione [ B
Setacciatura e delle partiin A,
sfarinati acqua in metallo Controllo peso
centrale
+ idrica
. 4
A,y APre-incartamento T
Miscelazione 41 A
1 ingredienti =2
A Incartamento Controllo metalli
&Y I Ad
2 A 4
A, A Essiccamento
Impastamento 43
A
r Ass A&affreddamento pE— :” 5
I I
¥ A 1> Code pastalunga e
Estrusi 3. code pasta lunga
strusione e rr—
trafilazione ‘L W clostabler ‘L
Lad  (pasta lunga)
g g g A, " Aug . As
Disidratazione e Prelievopastae |::} Confezionamento
A, A raffreddamento Stoccaggio nel pesatura primario e codifica
N 2 . 3-2 - silos
| Taglio 4 A4~6 (pasta corta)

Figura 1 - Schema a blocchi del processo

Le operazioni di ricevimento e stoccaggio delle materie prime (Fase Al)
Tutte le materie prime giungono allo stabilimento su trasporto gommato (in cisterne della capacita di 30-120t); al
momento del conferimento il prodotto e sottoposto a rigorosi controlli di accettazione (fase Al) da parte del personale
incaricato, prima di essere stoccato. Ad ogni consegna infatti 1’addetto al controllo qualita, secondo le indicazioni
fornite dalla procedura, “Controllo cisterna e prelevamento campioni sfarinati” allegata alla presente domanda AIA,
verifica:

e D’integrita del prodotto;

e ladata di scadenza;
Nel caso di sfarinati preleva un campione per verifiche di laboratorio.
Gli sfarinati vengono stoccati direttamente in appositi silos metallici
Le altre materie prime vengono disposte in magazzino tramite appositi muletti. Tali materie si presentano
opportunamente imballate in colli da 20-25 kg/cad.
Per tale fase di lavorazione possono ritenersi trascurabili i consumi di acqua ed energia, cosi come pu0 essere ritenuto
trascurabile 1’impatto sull’ambiente in termini di emissioni acustiche scarichi nei corpi idrici e produzione di rifiuti.

Le operazioni di miscelazione (Fase A2)

La prima operazione nel processo consiste nella miscelazione (fase A2) della semola con 1’acqua. Generalmente
vengono aggiunte alla miscela diversi tipi di semole.

La portata di semole, in tal modo ottenuta, mediante valvole stellari viene inviata in una fase di setacciatura (®1 mm)
attraverso la quale si allontanano eventuali corpi estranei (fase Al-4). Le diverse componenti dell’impasto prima di
giungere all’impastatrice, vengono pesate tramite un sistema di bilance.

Qualora si ravvisassero fermi e/o anomalie della linea di produzione oppure si ottenesse un prodotto non conforme agli
standard aziendali, il prodotto verrebbe rinviato ai silos di rimacinato, per essere successivamente riutilizzata per la
produzione di pasta corta.

In tale silos vengono stoccati gli archi le code e gli scarti della sfilatrice (fase A3) della pasta lunga (fase A3-3).

La pasta corta non conforme (imballaggio non conforme, sottopeso, ecc) viene riconfezionata mediante vibrovagliatura;
qualora contaminata viene avviata direttamente ad uso zootecnico.

La miscela di semole e 1’acqua, precedentemente trattata mediante un processo di osmosi inversa, vengono a questo
punto inviate all’impastatrice che mediante delle pale amalgama i due ingredienti. Vengono normalmente aggiunti
30+35 kg di H20 per ogni 100 kg di semola con umidita del 14+16%. In tal modo si ottiene un impasto caratterizzato da
un grado di umidita che varia dal 30 al 35% in funzione della qualita, del tipo di semola e del formato di pasta da
produrre.
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Per la produzione di pasta speciale (secca agli spinaci, al pomodoro o vitaminizzata) si effettuano, direttamente
nell’impastatrice, due ulteriori miscelazioni aggiungendo secondo quanto indicato nella ricetta le materie prime
aggiuntive.

Il processo viene monitorato in continuo per mezzo di appositi dispositivi gravimetrici che consentono di compensare
automaticamente ogni variazione di dosaggio di uno dei componenti e rispettare i rapporti predefiniti sulla base della
ricetta.

In questa fase & fondamentale che la semola sia tutta idratata in modo uniforme, evitando la formazione di masse o
grumi. L’impasto, normalmente costituito da piu tipi di semola, deve rimanere uniforme di modo da permettere una
corretta alimentazione della vite di estrusione. Un’idratazione lieve o non uniforme, che potrebbe essere causata da
erronei quantitativi d’acqua o da un insufficiente tempo di miscelazione, potrebbe causare difetti nel prodotto finito,
quali la rottura della pasta secca, difetti di superficie e bassa qualita in cottura.

La fase di miscelazione si conclude quando la massa ¢ stata appropriatamente disareata nell’impastatrice sotto vuoto.
Rimuovere I’aria (incorporatasi nelle precedenti operazioni) ¢ molto importante poiché questa causa 1’ossidazione dei
pigmenti della semola (o delle uova, se presenti), mentre eventuali bolle d’aria conferiscono al prodotto un aspetto
opaco privo di brillantezza.

Per tale fase di lavorazione si stima un consumo di acqua di circa 135 t/g ed un consumo complessivo di semole di circa
384 t/g.

Le operazioni di estrusione e taglio (Fase A3)

La fase successiva consiste in una estrusione (fase A3) dell’impasto, ottenuta con 1’azione di spinta da parte di una vite
senza fine contenuta in un cilindro (raffreddato dall’esterno). La massa viene poi estrusa attraverso una trafila (circolare
per pasta corta e dritta per la pasta lunga), i cui fori riproducono la sezione trasversale della pasta.

Se i fori della trafila sono rivestiti dateflon si otterra una pasta liscia, nel caso contrario si avra una pasta dall’aspetto
ruvido. Dalla trafila fuoriesce pasta con circa un 30% di umidita; per conferirle la sua specifica consistenza e la
possibilita di una lunga shelf-life, senza alcuna alterazione nella qualita delle materie prime e degli ingredienti, &
necessario che il contenuto di umidita nel prodotto finito non superi il 12,5%.

In tale fase gli archi le code e gli scarti della sfilatrice (fase A3) della pasta lunga sono inviati al processo di
miscelazione (fase A2).

Per tale fase di lavorazione si stima un consumo di acqua di circa 3 m3/d derivanti da periodi che attivita di lavaggio
delle trafile. Possono essere ritenuto trascurabile I’impatto sull’ambiente in termini di emissioni in atmosfera, emissioni
acustiche scarichi nei corpi idrici e produzione di rifiuti.

Le operazioni di disidratazione e raffreddamento (Fase A4)

La fase di disidratazione e raffreddamento (fase A4) rappresenta la fase pit delicata del processo poiché dal suo
andamento dipenderanno le caratteristiche chimico/fisiche ed organolettiche del prodotto finito; questa operazione si
sviluppa in 4 fasi:

e Fase di pre-incartamento (fase A4-1): la pasta viene sottoposta ad una forte ventilazione che crea una
lievissima incrostazione (pre-incartamento) di modo da mantenere la forma data dalla trafila ed evitare
I’adesione o la rottura delle forme. Si utilizza aria filtrata, priva di polvere o altre impurita e condizionata a
temperatura e umidita controllate in funzione delle necessita; una evaporazione eccessivamente rapida in
questa fase renderebbe la superficie della pasta fragile, mentre una evaporazione troppo lenta potrebbe portare
alla formazione di aciditd e muffe. Questa prima fase avviene in tempi abbastanza brevi (circa 4 min) in
speciali camere ventilate e riscaldate sino ad una temperatura di 95-100°C per la pasta corta, e circa 35-40°C
per la pasta lunga, in entrambi i casi per circa 4 minuti, modo da eliminare circa il 25% dell’umidita presente.

e Fase di incartamento (fase A4-2): che consiste in un ulteriore essiccazione del prodotto per mezzo di un altro
flusso di aria calda che permette all’'umidita di rimanere all’interno della pasta ed anche di ridistribuirsi
uniformemente anche in superficie. In particolare per la pasta corta (lunga) si giunge ad una temperatura di
circa 90°C (temperatura crescente da 50°C a 80°C) per una durata di 40+45 minuti.

o Nella fase di essiccamento (fase A4-3): il prodotto viene sottoposto a ripetuti passaggi sottopotente aria calda e
secca, che rimuove il restante 25-30% dell’umidita sino ad arrivare a valori di umidita del 12,5%. In
particolare per la pasta corta (lunga) si giunge ad una temperatura di circa 80°C (80+82°C) per una durata di
circa 3 ore (5,5 ore).

e Fase di raffreddamento (fase A4-4): durante la fase di raffreddamento la temperatura viene portata a valori di
circa 35°C (45+48°C) per la pasta corta (lunga) per la durata di 3 minuti (20 minuti).

Le operazioni di confezionamento (Fase A5)

Il ciclo di lavorazione termina con la fase di confezionamento (fase A5) della pasta degli stessi in imballaggi primari
(film plastico), successivamente in imballaggi secondari (cartoni) e quindi in imballaggi terziari (pallet in legno, avvolti
con film estensibile), attraverso il supporto di nastri trasportatori.

La pasta corta dopo il raffreddamento viene trasportata mediante un caricatore a tazza in silos di stoccaggio, rivestito
internamente con vernice per uso alimentare, mentre le canne di pasta lunga si dispongono su otto piani nello stabler.
Dai silos, la pasta corta viene convogliata, mediante nastri trasportatori al trabatto, presente nel confezionamento dove,
per vibrazione, giunge in tazze che provvedono a scaricare la pasta nella confezionatrice. Sul trabatto possono essere
montate rete con fori di diverse dimensioni a seconda del formato da confezionare.
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La pasta lunga invece, viene sfilate dalle canne ad opera della sfilatrice e viene tagliata da un coltello in due parti, dopo
che sono stati eliminati gli archi e le code. Un caricatore provvede a distribuire la pasta in tazze che la conducono alle
confezionatrici. La confezionatrice di pasta corta & fornita di cestelli posti su due livelli che servono al dosaggio della
pasta da immettere nel pacchetto. Per la pasta lunga, la pesatura avviene in due fasi: la prima € volumetrica, la seconda
avviene mediante cestelli-bilance.

Confezionamento primario

Le confezioni di pasta tramite un nastro trasportatore passano su una bilancia che ne controlla il peso netto e, tramite un
pistone, scarta le confezioni che presentano un peso fuori il range impostato. Allo stesso modo il pacchetto di pasta
attraversa un campo magnetico (metal-detector) che permette di scartare tramite un pistone, i pacchetti contenenti
eventuali frammenti metallici.

Confezionamento secondario

| pacchetti di pasta mediante la fardellatrice, vengono inseriti nei cartoni per la successiva vendita. Questi dopo essere
stati chiusi con nastro adesivo, vengono codificati indicando il lotto di produzione, l’orario, il marchio di
commercializzazione ed altri dati necessari.

Pallettizzazione
I cartoni tramite dei carrelli elevatori giungono al pallettizzatore, che genera i pallets di dimensioni diverse, sulla base
dei dati reimpostati. | pallet sono avvolti da un film plastico estensibile mediante apposita macchina.

Stoccaggio prodotto finito (Fase A6)

| pallets di prodotto finito vengono prelevati da navette automatiche laser guidate e portati ai magazzini automatici di
prodotto finito (fase A6). | magazzini sono gestiti da appositi software che consentono agli operatori di prelevare il
prodotto da caricare attraverso il computer di comando.

B.3 QUADRO AMBIENTALE

B.3.1 Emissioni in atmosfera e sistemi di contenimento

Per le attivita descritte sono stati previsti n. 31 punti di emissione convogliate, indicati con le sigle E;, derivanti dalle
seguenti operazioni:

CENTRALE TERMICA

El Emissioni caldaia Bono

E2 Emissioni caldaia ICI Caldaie
POSIZIONE CAMINI LATO CASERTA

E3 Preincarto/Aerotermo Linea 2

E4 Incartamento Linea 2

E5 Incartamento Linea 2

E6 Incartamento Linea 1

E7 Incartamento Linea 2

E8 Incartamento Linea 2

E9 Essiccatoio Linea 1

E10 Essiccatoio Linea 1

E11 Essiccatoio Linea 2

E12 Essiccatoio Linea 2

E13 Essiccatoio Linea 2
POSIZIONE CAMINI LATO NAPOLI

El4 Essiccatoio Linea 5

E15 Incartamento Linea 4

E16 Essiccatoio Linea 3

E17 Incartamento Linea 4

E18 Incartamento Linea 3

E19 Essiccatoio Teless Linea 5

E20 Essiccatoio Teless Linea 5

E21 Essiccatoio Linea 4

E22 Essiccatoio Teless Linea 5

E23 Essiccatoio Teless Linea 5
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E24 Essiccatoio Linea 3

E25 Essiccatoio Linea 4
E26 Essiccatoio Linea 4
E27 Essiccatoio Linea 4
E28 Emissioni Pompan. 1
E29 Silos per stoccaggio semole
E30 Silos per stoccaggio semole
E31 Officina meccanica
Portata Concentrazione Valarelimite=
Camino [Nm¥/h] T [°C] [mg/Nm?] Tipo di inquinante | Flusso [g/h] —~ -~ BT
[mg/Nm?] [Nmé/h]
47 NO- 163,3 200
E1 3474 159 4 Polveri 139 5 4500
85 NO2 685,1 100
E> 8060 170 2 Polveri 322 5 9100
Es 913 46,3 0,4 Polveri 0,4 8 1450
Es4 3827 53,6 0,7 Polveri 2,7 8 4900
Es 3961 66,7 0,8 Polveri 3,2 8 4500
Es 5975 74,5 0,8 Polveri 4.8 8 6600
E7 6772 55,1 1,1 Polveri 7.4 8 7500
Es 676 65,8 1,2 Polveri 0,8 8 1200
Eg 4423 37,7 0,7 Polveri 3,1 8 5000
E1o 4222 36,5 0,8 Polveri 3,4 8 5000
En 676 65,8 1,2 Polveri 0,8 8 1200
Ei 522 68,5 0,8 Polveri 0,4 8 1100
Ei3 1667 38,9 0,9 Polveri 15 8 2200
E14 13753 78,4 1,2 Polveri 16,5 8 15000
Eis 6966 38 0,7 Polveri 4.9 8 8000
Eis 4274 62 1,0 Polveri 4.3 8 4800
Ei7 10928 66 0,8 Polveri 8,7 8 12000
Eis 2064 72,8 0,4 Polveri 0,8 8 2600
E1o 1435 79,6 0,9 Polveri 1,3 8 2000
E2o 484 75,6 0,6 Polveri 0,3 8 1000
Exn 4395 60,5 0,5 Polveri 2,2 8 5500
E2 1043 94,5 0,9 Polveri 0,9 8 1600
E23 636 75,7 0,6 Polveri 0,4 8 1200
E24 1435 452 0,5 Polveri 0,7 8 2000
E2s 961 58 0,6 Polveri 0,6 8 1500
E2s 938 61 0,5 Polveri 0,5 8 1500
E27 2318 41 0,6 Polveri 14 8 3500
Polveri
Ezs 571 75,2 0,4 (nebbie oleose) 0,2 8 1100
E2o 1101 35,5 1,45 Polveri 1,6 8 1700
E3o 948 37,7 5,44 Polveri 5,2 8 1500
Ea1 2500 20 0,5 Poveri di metallo 1,3 8 3200

Per i camini Exg ed Esp, a supporto dei silos, sono presenti due distinti sistemi di depolveratori con filtro a tessuto di tipo
a maniche. Nella tabella che segue si riportano le principali caratteristiche tecniche dei singoli filtri:

E2o Filtro a maniche n.1 - ABBATTITORE A MEZZO FILTRANTE - TIPO: DEPOLVERATORE CON FILTRO A
TESSUTO
N. filtri: 28 Superficie singolo filtro: 0,5 Superficie filtrante: 14 m?
Temperatura di esercizio misurata: 35,5 °C Grammatura tessuto:
L N . « | Diamet rticelle: > 132+450

Portata di aspirazione: 1101 Nm3h Velocita di filtrazione: 0,02 m/s w:me To particetie
Concentrazione misurata: 1,45 mg/Nm3 Emissione oraria: 1,60 g/h
Sistemi di pulizia: Scuotimento meccanico temporizzato
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®: La velocita di attraversamento stabilita dalla DGR 243/2015 & < 0.04 m/s per materiale particellare con granulometria > 10
pum

Eso Filtro a maniche n.2 - ABBATTITORE A MEZZO FILTRANTE - TIPO: DEPOLVERATORE CON FILTRO A

TESSUTO
N. filtri: 48 Superficie singolo filtro: 0,9 Superficie filtrante: 43 m?
Temperatura di esercizio misurata: 37,7 °C Grammatura tessuto:

Velocita di filtrazione: 0,006 m/s | Diametro particelle: > 132+450

Portata di aspirazione: 948 Nm?3/h *
pm

Concentrazione misurata: 5,44 mg/Nm?3 Emissione oraria: 5,15 g/h

Sistemi di pulizia: Scuotimento meccanico temporizzato

(): La velocita di attraversamento stabilita dalla DGR 243/2015 & < 0.04 m/s per materiale particellare con granulometria > 10
pm

Per il camino E28 sono stati installati n.3 filtri di tipo a coalescenza fornito dalla societa Kaeser al fine di separare le
possibili tracce di olio derivanti dalle tre pompe a vuoto ad esse collegate. Le cartucce filtranti sono disposte all’interno
di una gabbia in acciaio, per un‘ottimale protezione degli elementi filtranti. | filtri realizzati con struttura di supporto e
membrana drenante in fibra poliestere, presentano una profonda plissettatura in modo da garantire un‘ampia superficie
di filtrazione. Il sistema & munito di uno scaricatore di condensa nonché di pressostato differenziale e misuratore di
temperatura. Tali sistemi garantiscono un’efficienza di abbattimento superiore al 90%.

Per separare le possibili tracce di olio derivanti dalla nuova pompa, inoltre, ¢ prevista I’installazione di un ulteriore
separatore d'olio dotato di piu cicloni che separano, in modo ultra-efficiente, I'clio dall'aria per forza centrifuga. Gli
elementi disoleatori effettuano quindi l'ultima fase di separazione. Questo design si traduce in un ambiente di lavoro
notevolmente piu pulito, con un livello di scarico dell'olio inferiore a 1,5 mg/m3.

Appare opportuno precisare che le pompe del vuoto non lavorano contemporaneamente; il funzionamento di una pompa
esclude le altre. Pertanto & possibile affermare che 1’aggiunta della nuova pompa non apportera alcun carico aggiuntivo
in termini di emissioni in atmosfera del camino Es.

Pressone Concentraz Concentr Range Range Range
dliereiiL max aeroso.l az. Tipo di mezzo filtrante ressio?we di Ll 5L tem ergture Peso
iniziale a o aerosol in P P . ure di mp
) in ingresso . €Sercizio . ingresso
saturazione uscita esercizio
Con plissettatura a letto
profondo,
<200 bar 10 mg/m? <0.01 1} struttura di supporto e 2-16 bar 350 °C 3-66°C 11
mg/m membrana kg
drenante in fibra
poliestere

Le emissioni derivanti dalle lavorazioni meccaniche in officina sono convogliate, attraverso una cappa posta sul banco
di lavoro, ed inviate previo trattamento al camino siglato E31.

Tali attivita ricadono tra quelle previste in deroga ai sensi dell’art. 272 co. 3 del D. Lgs. 152/2006 e s.m.i.

Appare opportuno precisare che ’attivita di saldatura viene svolta saltuariamente all’occorrenza. Pertanto rientra tra le
attivita considerate scarsamente rilevanti dal punto di vista emissivo. Di seguito di riportano le principali caratteristiche
tecniche dell’elettroventilatore impiegato:

Modello PRM 220/2R

Campo di lavoro 2500 Nm?d/h
condizioni dell’aria in aspirazione T=15 °C, p=760 mmHg

Tipo di pale Rovesce

Potenza installata Kw 1,1

Rotazione ventola 2.800 giri/min

Tensione alimentazione Volt 400 trif Hz 50

Protezione IP 55, classe F, servizio continuo, efficienza EFF2 (dal 06/2011
IE2)

E presente inoltre un filtro per fumi, costituito da un contenitore in lamiera zincata modulare e componibile che reca
all’interno:
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> Un primo filtro di prefiltrazione pieghettato per ottenere una maggiore superficie filtrante. E costituito da un telaio
in lamiera zincata e reti di protezione elettrosaldate. All’interno di questa struttura viene alloggiato un setto
filtrante in fibra di poliestere apprettato con resine sintetiche.

» Un secondo filtro & a tasche del tipo ad alta efficienza con elevata superficie filtrante costituito con setto filtrante
in fibre e microfibre di vetro. Quest’ultimo permette una bassa velocita di flusso d’aria attraverso il filtro,
assicurando una minima perdita di carico, un’alta efficienza di filtrazione ed una lunga durata.

Il Gestore & tenuto, con cadenza annuale, alla verifica delle concentrazioni in ambiente di lavoro rispetto ai valori limite
di esposizione professionale del D. Lgs. 81/2008 e dei TVL-TWA dell’ACGIH (emissioni diffuse P1, P2).

B.3.2 Emissioni idriche e sistemi di contenimento
La nuova configurazione impiantistica prevede n. 2 scarichi idrici in pubblica fognatura e precisamente:
e Scarico S1: in tale scarico sono convogliate i reflui derivanti da attivita assimilabili alle domestiche, le acque di
condensa della caldaia nonché le acque meteoriche di dilavamento e di gronda.
e Scarico S2: in tale scarico sono convogliate i reflui derivanti da attivita assimilabili alle domestiche, le acque di
lavaggio delle trafile, le acque derivanti dalla centrale idrica (Addolcitore) nonché le acque meteoriche di
gronda.

B.3.3 Emissioni Sonore e Sistemi di Contenimento

II Comune di Capodrise (CE) ha provveduto alla stesura del piano di zonizzazione acustica come previsto dalle Tabelle
1 e 2 dell’allegato B del D.P.C.M. 01 marzo 1991.

La societa Pallante ha consegnato perizia fonometrica che considera I’assetto dell'impianto.

B.3.4 Rischi di incidente rilevante
Il complesso industriale del pastificio Antonio Pallante non ¢ soggetto agli adempimenti di cui all’art. 13 del D.Lgs. 105
del 26.06.15.

B.4 QUADRO INTEGRATO

B.4.1 Applicazione delle MTD
Il confronto ¢ effettuato distinguendo fra le diverse attivita svolte.

> BRefs di Riferimento: “Best Available Technigues (BAT) Conclusions [Ed. 2019]”’.
Accettazione e Stoccaggio
BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019]

Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BRefs

Gli sfarinati vengono stoccati direttamente in
appositi silos metallici; in particolare, nello
stabilimento sono presenti:

n. 6 silos della capacita di 600 quintali/cad;

n. 2 silos della capacita di 300 quintali/cad;

n. 6 silos della capacita di 550 quintalifcad;

E’ presente un impianto di tipo

Invio della semola alla zona di produzione mediante trasporto pneumatico APPLICATA | pneumatico per I’invio della semola nelle
linee di produzione

Stoccaggio della semola in silos APPLICATA

Miscelazione
BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document TSP .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato |Posizioni dell'impianto rispetto alle BRefs
Sono impiegate 1,04-1,05 tonnellate di semola per ogni tonnellata di pasta APPLICATA
Dispositivi gravimetrici per la pesa in continuo della semola e dell’acqua, con nastri pesatori
Manovrati mediante computer APPLICATA

La portata di semole viene trasmessa mediante
valvole stellari.

Il processo viene monitorato in continuo per
mezzo di appositi dispositivi gravimetrici che
consentono di compensare automaticamente
ogni variazione di dosaggio di uno dei
Dispositivi gravimetrici e pompe dosatrici monitorati da strumenti di alta precisione e APPLICATA componenti e rispettare i rapporti predefiniti
regolati da microprocessori che operano in anello chiuso sulla base della ricetta. E” importante che la
semola sia ben idratata in modo uniforme
affinché mantenga la stessa consistenza
nell’impasto, per garantie la qualita del
prodotto finale.

La prima operazione nel processo
consiste nella miscelazione (fase A2)
APPLICATA | della semola con I’acqua. Generalmente
vengono aggiunte alla miscela diversi tipi
di semole.

Pompe dosatrici per semola e acqua APPLICATA

Miscelazione con acqua
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Miscelazione

BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document

Ce e .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato [Posizioni dell'impianto rispetto alle BRefs
Vengono normalmente aggiunti circa 30 kg di
H,O per ogni 100 kg di semola con umidita
1l contenuto di umidita durante la miscelazione varia tra il 30 e il 35%, a seconda della del 14+16%. In tal modo si ottiene un impasto
qualita e del tipo di semola, e la forma della pasta prodotta. APPLICATA | caratterizzato da un grado di umidita che varia
dal 30 al 35% in funzione della qualita, del
tipo di semola e del formato di pasta da
produrre.
La semola prima dell’impasto viene setacciata.
La semola ha un’umidith iniziale del 10-14% APPLICATA
Durante il processo di produzione si provwede
a rmuovere laria incorporatasi nelle
precedenti fasi di lavorazioni. La presenza di
L .. ” aria infatti avvia I'ossidazione dei pigmenti
Rimozione di aria dall"impasto APPLICATA della semola (0 delle uova, se presenti), e
provoca la presenza di eventuali bolle d’aria
che conferiscono al prodotto un aspetto opaco
privo di brillantezza.
Pressatura ed estrusione
BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document TSP .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BRefs
L’impasto € disposto a processo di estrusione APPLICATA
La fase di estrusione (fase A3) dell’impasto,
viene ottenuta con I’azione di spinta da parte di
Estrusione ottenuta con 1’azione di spinta da parte di una vite senza fine contenuta in un una vite senza fine contenuta in un cilindro
cilindro (raffreddato dall’estemo). La massa viene poi estrusa a una pressione di 4-12 Mpa | APPLICATA | (raffreddato dall’estemo). La massa viene poi
attraverso una trafila di bronzo o acciaio con geometria idonea estrusa. attraverso una trafila (Circolare per
pasta corta e dritta per la pasta lunga), i cui fori
riproducono la sezione trasversale della pasta.
Dalla trafila fuoriesce pasta con circa un 30%
Dalla rafila fuoriesoe pasta con circa 30% di umidita AppLICATA | & i eﬁzrpg;?{j{i'tge di'iﬂ:ﬂiﬂ;ﬁgﬁ
life
Essiccamento
BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document TSP .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato Posizioni del’impianto rispetto alle BRefs
La pasta viene sottoposta ad una forte ventilazione che crea una lievissima incrostazione A
(pre-incartamento) di modo da mantenere la orma data dalla trafila ed evitare 'adesione o la |  APPLICATA agnringﬁlgpof?e;a(g uﬂsgmmoﬁe pasta
rottura delle forme.
Si utilizza aria filtrata, priva di polvere o altre impurita, e condizionata a temperatura ed APPLICATA Si utilizza aria filtrata, priva di polvere a
umidita controllate in funzione delle necessita temperatura e umidita controllate
Durata prima fase di disidratazione: 10 min a 60 minuti in speciali camere ventilate e APPLICATA In tala fase si assiste ad una rimozione
riscaldate dell'umidita iniziale del 15-20%
Ulteriore essiccazione del prodotto per mezzo di un altro flusso di aria calda, altemato da NON
fasi di riposo (rinvenimento) APPLICABILE
Nella fase di essiccamento finale il prodotto viene sottoposto a ripetuti passaggi sotto APPLICATA In tala fase si assiste ad una rimozione
potente aria calda e secca dell’umidita iniziale del 25-30%
Is_go(f:a.se di essiccamento viene condotta a diverse temperature, che possono superare gli APPLICATA
Tutta I’operazione di essiccazione avviene secondo un processo continuo APPLICATA
In funzione del tipo di linea produttiva, questa operazione (I’essiccamento) puo avere luogo N .
in fre camere separate oppure atfraverso una galleria ininterrotta, ma suddivisa in tre stadi | APPLICATA ;L;J?ggii?gﬂimdumvo ¢ caratterizzato da
contigul.
Nell’essiccamento la pasta viene trasportata su diversi piani mossi da cinture rotanti, APPLICATA
che viaggiano a velocita differenti in funzione dei tempi richiesti da ogni fase.
L’interno di questi settori consiste in caselle separate da piani inclinati, che nel corso della APPLICATA
rotazione del tamburo determinano I’avanzamento della pasta.
Lalinea continua della pasta lunga & preceduta da un congegno specifico (stenditrice)
che pemmette di mantenere ben dritti e distanziati tra loro i fili di pasta che giungono dalla APPLICATA
trafila seguito da una caricatrice delle canne sulle quali vengono posati i fili di pasta
ripiegati a forma di “U” sulle canne.
La galleria di essiccazione presenta una serie di guide lungo le quali si muovono le canne, APPLICATA
alla fine vi ¢ un coltello che taglia i “gomiti”” della pasta lunga.
La sfilatrice ¢ il congegno che permette lo scaricamento dalle canne della pasta, la taglia in
pezzi di circa 25cm di lunghezza e la invia alla caricatrice che assicura la continuita del | APPLICATA
ciclo.
La linea di produzione di lasagne, nidi, matasse e formati speciali presenta un trabatto
iniziale come per la pasta corta, e in aggiunta vi sono un macchinario specifico per la APPLICATA
formatura della pasta ed un caricatore/scaricatore dei telai su cui la pasta viene posata per
Pintera durata del processo.
Alla fine della linea viene abbassata la temperatura della pasta secca in una camera di APPLICATA
raffreddamento che la canalizza ai sili di stoccaggio.
1l contenuto di umidita nel prodotto finito non supera il 12.5% APPLICATA
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Confezionamento

BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document

S .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato Posizioni del’impianto rispetto alle BRefs
| cartoni tramite dei carrelli elevatori
1l ciclo di produzione termina con il confezionamento della pasta degli stessi in imballaggi giungono al pallettizzatore, che genera i
primari (film plastico o astucci in cartoncino) successivamente in imballaggi secondari APPLICATA pallets di dimensioni diverse, sulla base
(cartoni) e quindi in imballaggi terziari (pallet in legno, awolti con film estensibile), dei dati reimpostati. | pallet sono avvolti
attraverso il supporto di nastri trasportatori da un film plastico estensibile mediante
apposita macchina.
; " . R Nello stabilimento sono presenti diverse
A questo punto avviene lo stoccaggio nel magazzino prodotti finiti APPLICATA aree adibite a magazzino
Pulizia, sanificazione
BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document TSP .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato Posizioni del’impianto rispetto alle BRefs
Gli impianti e le strutture a supporto della produzione vengono lavate e santificate
periodicamente, a seconda della tipologia del prodotto e dei processi, per eliminare i residui |  APPLICATA

di prodotto e gli eventuali contaminanti e batteri presenti.

Emissioni e consumi dell’industria della pasta

BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document

S .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stao  Posizioni dellimpianto rispetto alle BRefs
La fase di essiccamento richiede circa 50-60% dell’energia elettrica totale (circa I'85-
90% dellenerpia termica) APPLICATA
1l condizionamento delle aree di lavoro richiede 35-50 KWh/t prodotto
Un tipico impianto di pasta (>300 t/d) richiede almeno 6 MW di potenza termica APPLICATA
Le tipologie di rifiuto prodotte quando,
1l processo di produzione genera limitate quantita di rifiuti d’imballaggio (plastica e carta) possibile, sono avviate ad successive
o APPLICATA L .
awviabili al recupero. operazioni di recupero, da svolgere fuori
sito.
Consumi d’acuqa dell’industria della pasta
BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document TSP .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato Posizioni del’impianto rispetto alle BRefs
Rif § 16.1.3 Consumo di acqua
1l consumo d'acqua & compreso tra 0,8 e 2,1 m3 / t di prodotto. L'acqua & principalmente
utilizzata come ingrediente. APPLICATA
La produzione di acque reflue inquinate legate al processo € considerata insignificante [64,
CIAA-UNAFPA 2002], [279, TWG 2017].
BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document TSP .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato Posizioni del’impianto rispetto alle BRefs
L’azienda ha implementato un sistema
ST . gestionale conforme alla 1ISO 14001:2015
Sisterni i gestione ambientale APPLICATA regolarmente certificato dall’Ente LL-C
Verification
E’ definito un programma di formazione
Addestramento del personale APPLICATA . . A
che coinvolge il personale impiegato.
E’ previsto generalmente un fermo
Adozione di un piano di manutenzione programmata APPLICATA | annuale per la manutenzione
programmata.
quunong qegll scarti e delle emissioni in fase di ricevimento delle materie prime e APPLICATA
dei materiali
g;;:lr(ri]e&s.tramento e sensibilizzazione del personale addetto allo scarico delle materie APPLICATA
Corretta progettazione e gestione degli impianti di scarico delle materie prime; APPLICATA
I veicoli impiegati per il conferimento
delle materie prime possono sostare nello
Garantire un ridotto tempo di sosta dei mezzi di conferimento delle materie prime, al APPLICATA stabilimento esclusivamente per il tempo
fine di ridurre le emissioni derivanti dall’accensione dei motori; necessario per svolgere le proprie attivita.
La Direzione ha disposto 1’obbligo di
tenere i motori spenti quando possibile
Evitare sversamenti di prodotto per eccessivo riempimento di vasche, tanks, ecc.; APPLICATA
Riparare le aree di scarico dalle precipitazioni atmosferiche e da correnti di vento (in
particolare per i materiali pulverulenti); APPLICATA
Evitare cadute e dispersioni di materiale durante le fasi di trasporto; APPLICATA
Adottare le tecniche dii trasporto pii adeguate (idraulica, pneurmatica, meccanica) APPLICATA ;r?ejfna;icgade"e semole avviene per via
Installazione di contatori su ciascun comparto produttivo e/o su ciascuna macchina (nel caso APPLICATA
di macchine particolamrmente idroesigenti)
E’ presente nello stabilimento un
Separazione delle acque di processo dalle altre per un possibile riutilizzo di queste ultime APPLICATA | impianto di raffreddamento a circuito
chiuso.
Le acque particolarmente cariche di inquinanti organici possono essere raccolte NON
separatamente e inviate ad un trattamento specifico. APPLICABILE
Le acque che non necessitano di tali trattamenti possono essere inviate a possibili reimpieghi. | APPLICATA | E’  presente nello  stabilimento  un
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Consumi d’acuga dell’industria della pasta

BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document

Ce e .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato [Posizioni dell'impianto rispetto alle BRefs
impianto di raffreddamento a circuito.
Al fine di recuperare 1’acqua di processo e ridurre i prelievi di acqua pulita sono installati APPLICATA E’ presente nello stabilimento un
impianti di raffreddamento costituiti da torri evaporative. impianto di raffreddamento a circuito.
L’acqua raffieddata a 25-40 °C € recuperata per essere utilizzata nel processo, come
integrazione dell’acqua di processo, come liquido di abbattimento negli abbattitori ad umido, | APPLICATA
per servizi e lavaggi.
E’ presente nello stabilimento un
Riutilizzo delle acque di raffreddamento e delle acque delle pompe da vuoto APPLICATA | impianto di raffreddamento a circuito
chiuso.
EI|r_n|naZ|_0ne Qel rqb_lr]ejctl a scorimento e manutenzione di guamizioni di tenuta della APPLICATA
rubinetteria, dei servizi igienici, ecc.
Impiego di idropulitrici a pressione APPLICATA
Applicazione di comandi a pistola agli ugelli dell'acqua. APPLICATA
ana_ p_u_llZlaaseoco de_gll |mp_|ant|_ e_appllcaZlone alle caditoie sui pavimenti di trappole APPLICATA
amovibili per la separazione dei solidi.
Ffrogeuaz'lone e costruzione dei veicoli e delle attrezzature di carico e scarico in modo che APPLICATA
siano facilmente pulibili.
I?lUtlIlZ;o delle acque provenienti dai depuratori per aperazioni nelle quali non sia previsto APPLICATA
I’'uso di acqua potabile.
L’azienda ad oggi ¢ munita di n.2 caldaie.
Entrambe sono munite di un sistema di
controllo  della  combustione, che
provvede alla misura diretta della
temperatura dei fumi, Ossigeno (O,),
Monossido  di  carbonio (CO) e
Monossido di Azoto (NO) e la misura
indiretta del rendimento di combustione
in modo da consentire la regolazione
Miglioramento del rendimento delle centrali termiche APPLICATA | automatica del rapporto
aria/combustibile.
Le caldaie inoltre sono munite di una
funzione attraverso la quale e possibile
calcolare il valore medio orario,
giornaliero e mensile dei suddetti
parametri, predisponendo la rivelazione
automatica di un possibile fuori limite,
con successivo invio di un allarme agli
operatori che presidiano gli impianti.
Coibentazioni delle tubazioni di trasporto di fluidi caldi e freddi APPLICATA
Demineralizzazione dell’acqua APPLICATA
Cogenerazione NON
APPLICABILE
L’azienda, in occasione dei ripetuti
. . R . . - . T, interventi di manutenzione straordinaria,
Isrgﬁ(ljc;gr;) gclx_; rgggr; ﬁt?;glnaéd alto rendimento in sostituzione di motori elettrici di efficienza APPLICATA | provve Fie glla _sosti tuzione - dei_ motori
' elettrici esistenti con motori di nuova
generazione.
Rifasamento APPLICATA
Installazione di contatori su ciascun comparto produttivo e/o su ciascuna macchina APPLICATA
m%'gﬁg:;g{:::gﬁgﬁﬂd' con combustibili gassosi per il funzionamento degi APPLICATA | Le caldaie sono alimentate a metano
Controllo in continuo dei parametri della combustione e del rendimento APPLICATA
Riduzione dei rischi di emissione in atmosfera da parte di impianti frigoriferi che utilizzano NON Non sono presenti impianti che utilizzano
ammoniaca (NHs ) APPLICABILE | ammoniaca
Nei silos sono presenti due distinti
sistemi di depolveratori con filtro a
Abbattimento polveri APPLICATA tessuto di ti}_)o a maniche. E’ presente
inoltre un filtro a coalescenza per il
trattamento delle emissioni derivanti da 3
pompe a vuoto, tra loro ravvicinate.
Controllo del rumore APPLICATA | I rilievi fonometrici condotti dall’ing.
Utilizzo di un meteriale multi-strato fonoassorbente per i murt intermi dellimpianto. APPIFII(?EBILE égﬁf;‘e’temezammart'”/icustia’ Ti‘;”n'rfg
. . - . . NON dimostrato che le emissioni acustiche
Muri estemi costruiti con materiale amorfo ad alta densita APPLICABILE | emesse dallo stabilimento risultano del
tutto compatibili al clima acustico della
zona.
Particolare attenzione € stata posta per il
punto di misura denominato “P4” per il
quale e stato verificato, anche durante le
misure di ottobre 2023, valori piu alti
Riduzione dei livelli sonori all’intemo dell’impianto. APPLICATA | rispetto ai valori misurati lungo il confine

autostradale. Tale incremento & stato
attribuito al rumore prodotto dai motori
dei gruppi di refrigerazione.

In tal senso l‘azienda in epigrafe ha
proposto di eseguire un intervento di
bonifica mediante I’installazione di
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BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document

Ce e .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato [Posizioni dell'impianto rispetto alle BRefs
schermi fissi con funzione fonoassorbente
e fonoisolante.
Tale intervento consentira di mitigare
I’apporto acustico prodotto dai motori dei
gruppi  di  refrigerazione  rispetto
all’attuale clima dell’area.
L’azienda si impegna alla conclusione dei
lavori a svolgere una ulteriore indagine
fonometrica, limitatamente per i punti P3-
P4-P5, volta a verificare il superamento
delle criticitd emerse in corrispondenza
dei motori dei gruppi di refrigerazione.
L’azienda ha provveduto alla
Piantumazione di alberi nell’area circostante all’impianto. APPLICATA | piantumazione di  alberi  nell’area
circostante I’impianto.
I rilievi fonometrici condotti dall’ing.
Angelo  Zammartino —  Tecnico
Riduzione del numero di finestre o utilizzo di infissi maggiommente isolanti (vetri a NON dC_ompetente h ml A(_)US_IICE_i, ha_n?]o
maggiore spessore, doppi Vet €c.). APPLICABILE imostrato che le emissioni acustiche
emesse dallo stabilimento risultano del
tutto compatibili al clima acustico della
zona.
Porte e portoni silenziati; APPLICATA
I rilievi fonometrici condotti dall’ing.
Angelo  Zammartino -  Tecnico
I " . . . . . C o Competente  in Acustica,  hanno
ventilatori per estrazione dei vapori, fumi o polveri con motori silenziati (a basso APPLICATA | dimostrato che le emissioni acustiche
numero di giri). - .
emesse dallo stabilimento risultano del
tutto compatibili al clima acustico della
zona.
istruzioni operative che limitino il funzionamento di parti di impianti/macchine NON
unicamente durante il periodo diumo APPLICABILE
Procedure inteme che prevedano un’adeguata programmazione e localizzazione dei cicli
" : N § - . s APPLICATA
di lavoro in relazione alle esigenze di contenimento della rumorosita.
L’acqua di falda, prima di essere
Trattamenti i depurazione delle acque APPLICATA impiegata nel processo p_roduttivo viene
opportunamente trattata in una centrale
idrica di trattamento (fase C)
Si vedano procedure:
10 01 Determinazione delle ceneri nella
semola e nella pasta;
10 02 Determinazione dei punti neri e
punti cruscali o rossi nella semola;
10 03 Determinazione dell’umidita di
semola o pasta;
Scelta della materia grezza APPLICATA | 10 04 Determinazione quantitativa e
qualitativa del glutine nella semola;
10 05 Verifica degli standard
dimensionali e qualitativi nella pasta;
10 06 Determinazione del colore della
semola e della pasta;
10 07 Valore di ceneri nelle semole non
conformi;
Valutazione e controllo dei rischi presentati dai prodotti chimici utilizzati nell’industria NON
alimentare APPLICABILE
Scelta di alternative valide nell’uso dei prodotti di disinfezione APPLICATA
Scelta di altemative valide nell’'uso di prodotti chelanti al fine di minimizzare 'uso di NON Il processo produttivo non richiede tali
EDTA APPLICABILE | prodotti.
Impiego di un sistema di lavaggio denominato CIP (Cleaning In Place) con cicli totalmente NON
automatizzati regolati da PLC. APPLICABILE
Applicazione di una procedura di gestione del traffico allintemo dello stabilimento, £ bresente una procecura aziendale che
adozione di apposita cartellonistica, di adeguate indicazioni, limiti di velocita e, se il caso, | APPLICATA comportamento da tenere e sulle modalita
sistemi di rallentamento degli automezzi: quali dossi artificiali ecc. & . .
i transito nell’impianto.
Applicazione di una procedura per la gestione dei rifiuti di imballaggi secondari e terziari, E presente una prot}et_iqra_ amenda!e sylla
; - . S R A corretta gestione dei rifiuti prodotti. Visto
comprendente un sistema di raccolta differenziata, in alcuni casi anche di cemita, pressatura | APPLICATA i quantitativi non sono previste
e preparazione di appositi “stock”, suddivisi per tipologia, dei rifiuti di imballaggio. operazioni di cemnita efo pressatura,
Riduzione dei rifiuti da imballaggio anche per mezzo del loro riutilizzo o del loro riciclo APPLICATA :):;?g?;: ?:‘Lrlrr:g%ril riSSt?ﬁzEzi\c/;\_”atl quando
Fatto salvo il rispetto della normativa vigente, stipula di accordi con i fomitori per I'inoltro NON
agli stessi, dopo I'utilizzo, dei contenitori, solitamente in materiale plastico, di materie prime APPLICABILE
0 prodotti ausiliari, in special modo detersivi e prodotti sanificanti.
. . ; NON Il processo produttivo non da luogo alla
Compattazione dei fanghi APPLICABILE | produzione di fanghi.
Nell’installazione sono presenti
Gestione dei serbatoi fuori terra APPLICATA | complessivamente n. 17 silos per lo

stoccaggio degli sfarinati, del triturato e
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Ce e .
in the Food, Drink and Milk Industries” [Ed. Dicembre 2019] Stato [Posizioni dell'impianto rispetto alle BRefs
del macinato, e precisamente:
n. 6 silos - 600 quintali/cad,;
n. 2 silos - 300 quintali/cad,;
n. 6 silos - 550 quintali/cad
dove vengono disposti gli sfarinati.
Per il rimacinato vengono reimpiegati
n. 1 - 300 quintali/cad;
n. 2 silos - 300 quintali/cad,;
Trattasi tutti di serbatoi fuori terra la cui
gestione viene affidata alla squadra di
manutenzione interna. Interventi
specialistici vengono svolti da fornitori
qualificati.
Nello stabilimento sono presenti n. 6
vasche imhoff interrate e una vasca da 2
mc per la raccolta dello scarico delle
caldaie. Queste vengono periodicamente
svuotate da ditte esterne autorizzate. |
rifiuti prodotti sono classificati con EER
20.03.04 (Imhoff) e EER 16.10.02
Gestione dei serbatoi interrati APPLICATA | (scarico caldaie). Tale ultima tipologia di
rifiuto viene prodotta esclusivamente in
caso di lavaggio o manutenzione
straordinaria delle caldaie.
La societa inoltre di impegna ad
effettuare con cadenza annuale una
verifica di perfetta tenuta delle suddette
vasche interrate.
Utilizzo, quando possibile, di tubazioni fuori terra opportunamente contrassegnate e dotate L a?enda ha Ipmv.vedum i a
delle colorazioni specifiche per il trasporto di fluidi pericolosi . In casi critici adozione di APPLICATA f°” rassegnare con colorazione specitica
doppio tubo per il contenimento di eventuali perdite e/o ripari contro gli urti y tuba2|o_n| e/o le partl di apparecchiatura
Pp pel pel pari g
contenenti oli.
Realizzare, dove le condizioni operative e I’analisi dei rischi evidenzino la possibilita di
sversamenti di sostanze pericolose (es. zone di carico e scarico), solai in calcestruzzo amato L’azienda ha svolto una specifica analisi
resi impermeabili con I'aggiunta di additivi idrofughi, o per interposizione, tra la | APPLICATA | dei rischi per il locale adibito a
pavimentazione e il sottofondo di apposite membrane bituminose e tappeti di usura stoccaggio oli.
calpestabili o carrabili a celle chiuse.
Rego'eé?f?ﬁgﬁiig%ﬁ%@ﬁggg;ﬁ%ﬁ@wmpm”danoa”d‘e oometto | \ppy |GATA | L’azienda ha definito regole in tal senso.
Applicazione di una specifica procedura per la manipolazione delle sostanze pericolose, APPLICATA L’azienda ha definito una procedura
appositamente studiata per il personale addetto alle operazioni di pulizia e sanificazione. operativa per la manipolazione degli oli.
BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Conclusions™ i
[Ed. Dicembre 2019] Stato Posizioni dell'impianto rispetto alle BAT
Rif. § 17.1.1 Environmental management systems
BAT 1. Al fine di migliorare le prestazioni ambientali complessive, la BAT
deve essere attuata e aderire a un sistema di gestione ambientale (EMS) che
incorpora tutto le seguenti caratteristiche:
i. impegno e leadership del management, incluso il senior management nei
confronti dell’attuazione di un SGA efficace;
ii. una politica ambientale, sviluppata dalla direzione, che include il
continuo miglioramento delle prestazioni ambientali dell'installazione;
iii. un'analisi preliminare che include la determinazione del contesto
dell'organizzazione, il identificazione dei bisogni e delle aspettative delle
parti interessate, identificazione di aspetti dell'installazione con un impatto
significativo sull'ambiente e salute) rischi associati a tali aspetti e ai
requisiti legali applicabili in materia di ambiente; definizione di obiettivi
ambientali e ambientali indicatori di prestazione, in relazione ad aspetti
ambientali significativi, incluso il salvaguardare la conformita ai requisiti 11 Pastificio Antonio Pallante adotta un
legali applicabili; sistema di gestione aziendale conforme
iv. pianificare e attuare le procedure e le azioni necessarie (anche agli standard 1SO 14001:2015 —
finanziarie pianificazione e investimenti) per raggiungere gli obiettivi | APPLICATA Certificazione ambiente rilasciato

(ambientali);

v. determinazione e fornitura delle risorse necessarie,

vi. struttura e responsabilita in relazione agli aspetti e agli obiettivi
ambientali;

vii. svolgere attivita di formazione e altre attivita per garantire:
consapevolezza del personale sul potenziale impatto ambientale delle loro
azioni e attivita, competenza necessaria e coinvolgimento del personale a
tutti i livelli; definizione di comunicazione interna ed esterna processi in
relazione agli aspetti ambientali;

viii. tenuta dei registri della documentazione e delle informazioni pertinenti;
ix. efficace pianificazione operativa e controllo dei processi;

X. attuazione di adeguati programmi di manutenzione;

xi. prestando particolare attenzione alla preparazione e alla risposta alle
emergenze;

xii. quando (ri) progettare una (nuova) installazione o parte di essa,
considerare I'ambiente impatti per tutta la sua vita utile, anche dalla sua

dall’Ente LLC — Certification, che
incorpora tutte le caratteristiche indicate.
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[Ed. Dicembre 2019]

Posizioni dell’'impianto rispetto alle BAT

eventuale disattivazione;

xiii. implementazione di monitoraggio e misurazione (vedi anche il
Rapporto di riferimento su Monitoraggio delle emissioni nell'aria e
nell'acqua dalle installazioni IED - ROM);

xiv. applicazione di benchmarking settoriale, ad es. tramite il documento di
riferimento settoriale EMAS sulla produzione di alimenti e bevande, su
base regolare;

xv. audit interno periodico indipendente (ove possibile) e periodico,
indipendente audit esterno al fine di monitorare e valutare le prestazioni
ambientali e obblighi di conformita e determinare se lo SME ¢ conforme o
meno ai piani disposizioni ed ¢ stato correttamente attuato e mantenuto;

xvi. valutazione delle cause di non conformita, attuazione di azioni
correttive risposta a non conformita, revisione dell'efficacia delle azioni
correttive e determinazione dell'esistenza o potenziale potenziale di non
conformita simili;

BAT 2. Al fine di aumentare l'efficienza delle risorse e ridurre le emissioni,
la BAT consiste nel stabilire, mantenere e rivedere periodicamente (anche
quando si verifica un cambiamento significativo) un inventario dei consumi
di acqua, energia e materie prime nonché di acque reflue e flussi di gas di
scarico, nell'ambito del sistema di gestione ambientale (cfr. BAT 1), che
incorpora tutte le seguenti funzionalita:

I. Informazioni sui processi di produzione di alimenti, bevande e latte, tra
cui:

a) fogli di flusso del processo semplificato che mostrano I'origine delle
emissioni;

(b) descrizioni di tecniche integrate nel processo e trattamento delle acque
reflue / dei gas di scarico tecniche per prevenire o ridurre le emissioni,
comprese le loro prestazioni.

11. Informazioni sul consumo e sull'utilizzo dell'acqua (ad es. Diagrammi di
flusso e massa d'acqua equilibri) e identificazione di azioni per ridurre il
consumo di acqua e le acque reflue volume (vedi BAT 7).

111. Informazioni sulla quantita e le caratteristiche dei flussi di acque reflue,
come ad esempio:

a) valori medi e variabilita di flusso, pH e temperatura;

(b) valori medi di concentrazione e di carico di inquinanti / parametri
pertinenti (ad es. TOC o COD, specie di azoto, fosforo, cloruro,
conducibilita) e loro variabilita.

V. Informazioni sulle caratteristiche dei flussi di gas di scarico, come ad
esempio:

a) valori medi e variabilita del flusso e della temperatura;

(b) valori medi di concentrazione e di carico di inquinanti / parametri
pertinenti (ad es. polvere, TVOC, CO, NOX, SOX) e loro variabilita;

c) presenza di altre sostanze che possono influire sul sistema di trattamento
dei gas di scarico o sicurezza delle piante (ad es. ossigeno, vapore acqueo,
polvere).

V. Informazioni sul consumo e l'utilizzo di energia, la quantita di materie
prime utilizzate, come nonché la quantita e le caratteristiche dei residui
generati e l'identificazione delle azioni per il miglioramento continuo
dell'efficienza delle risorse (cfr. ad esempio BAT 6 e BAT 9).

VI. Individuazione e attuazione di un‘adeguata strategia di monitoraggio
con l'obiettivo di aumentare I'efficienza delle risorse, tenendo conto
dell'energia, dell'acqua e delle materie prime consumo. Il monitoraggio puo
includere misurazioni dirette, calcoli o registrazioni con una frequenza
appropriata. 1l monitoraggio e suddiviso al livello piu appropriato (ad es. a
livello di processo o impianto / installazione).

APPLICATA

L’azienda ha adottato un monitoraggio
delle proprie prestazioni ambientali. Si
veda anche PM&C

Rif. §17.1.2 Monitoring

BAT 3. Per le pertinenti emissioni nell'acqua identificate dall'inventario
delle acque reflue flussi (vedi BAT 2), la BAT consiste nel monitorare i
parametri chiave del processo (ad es. continuo monitoraggio del flusso di
acque reflue, pH e temperatura) in posizioni chiave (ad es. all'ingresso e / 0
uscita del pretrattamento, all'ingresso del trattamento finale, nel punto in cui
il I'emissione lascia I'installazione).

APPLICATA

Gli scarichi vengono monitorati con la
cadenza descritta nel PMEC in
corrispondenza dei pozzetti di ispezione
fiscali, denominati S; e S,

BAT 4. La BAT consiste nel monitorare le emissioni nell'acqua con almeno
la frequenza mensile per i parametri:

COD, Azoto, Fosforo totale, SST; BODS; Cloruri

Se le norme EN non sono disponibili, la BAT consiste nell'utilizzare 1SO,
norme nazionali o altre norme internazionali che garantiscono la fornitura di
dati di un qualita scientifica equivalente.

APPLICATA

Tali analiti sono monitorati con
frequenza mensile.
Si veda PM&C

BAT 5. La BAT consiste nel monitorare le emissioni convogliate nell'aria
con almeno con frequenza annuale e secondo le norme EN.

APPLICATA

Si veda PM&C

Rif. § 17.1.3 Energy efficiency

BAT 6. Al fine di aumentare I'efficienza energetica, la BAT consiste
nell'utilizzare la tecnica a0 e an combinazione appropriata delle tecniche
comuni elencate nella tecnica a di seguito.

Piano di Efficienza Energetica

Un piano di efficienza energetica, nell'ambito del sistema di gestione
ambientale (cfr. BAT 1), comporta la definizione e il calcolo dello specifico
consumo di energia dell'attivita (o delle attivita), impostazione degli
indicatori chiave di prestazione su base annuale base (ad esempio per
I'energia specifica consumo) e pianificazione del miglioramento periodico

APPLICATA

Nel pastificio sono presenti n.2 caldaie
rispettivamente della potenza termica di
6,9 MW e 7,7 MW, la prima impiegata
esclusivamente in caso di emergenza o
malfunzionamento della seconda. Cosi
come previsto dal co.l dell’art. 294 del
D. Lgs. 152/06 e s.m.i. le caldaie sono
munite di un sistema di controllo della
combustione, attraverso la misura diretta
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[Ed. Dicembre 2019] Stato Posizioni dell’'impianto rispetto alle BAT
obiettivi e azioni correlate. Il piano & adattato a le specificita della temperatura dei fumi, Ossigeno
dell'installazione. (02), Monossido di carbonio (CO) e

Monossido di Azoto (NO) e la misura
Uso di tecniche comuni indiretta del rendimento di combustione
Le tecniche comuni includono tecniche come: in modo da consentire la regolazione
- regolazione e controllo del bruciatore; automatica del rapporto
- cogenerazione; aria/combustibile.
- motori ad alta efficienza energetica; La societa inoltre ha inserito una
- recupero di calore con scambiatori di calore e / o calore pompe (compreso funzione attraverso la quale & possibile
il vapore meccanico ricompressione); calcolare il valore medio orario,
- illuminazione; giornaliero e mensile dei suddetti
- minimizzare lo spurgo dalla caldaia; parametri, predisponendo la rivelazione
- ottimizzazione dei sistemi di distribuzione del vapore; automatica di un possibile fuori limite,
- preriscaldamento dell'acqua di alimentazione (compreso I'uso di con successivo invio di un allarme agi
economizzatori); operatori che presidiano gli impianti.
- sistemi di controllo di processo;
- ridurre le perdite del sistema di aria compressa;
- riduzione delle perdite di calore mediante isolamento;
- azionamenti a velocita variabile;
- evaporazione a piu effetti;
- utilizzo di energia solare.
Rif. § 17.1.4 Water consumption and waste water discharge
BAT 7. Al fine di ridurre il consumo di acqua e il volume delle acque reflue
scaricate adottare le seguenti tecniche:
Tecniche comuni
a. Riciclo dell'acqua e / o riutilizzo
. Riciclaggio e/o riutilizzo d'acqua (preceduto o no dal
trattamento), ad es. per pulizia, lavaggio, raffreddamento o per
stesso processo.
. Ottimizzazione dell'acqua
. Uso di dispositivi di controllo, ad es. fotocellule, flusso
valvole, valvole termostatiche, a regolare automaticamente il
flusso d'acqua.
c. Ottimizzazione dell'acqua ugelli e tubi
. Uso del numero e della posizione corretti di ugelli;
regolazione della pressione dell'acqua.
d. Segregazione dell*acqua flussi
. Flussi d'acqua che non necessitano di trattamento (ad es.
acqua di raffreddamento non contaminata o acqua di scolo
incontaminata) separato dalle acque reflue che devono sottoporsi
a trattamento, permettendo cosi di recuperare acqua non
contaminata
Lavaggio a secco Al fine di riutilizzare [e acque
e. Tecniche relative alle operazioni di pulizia raffr_eddamento .?e! proclessaq € Ipresente
. Rimozione di tutto il materiale residuo dalle materie prime e un sistema per Il ricircolo oI tali acque,
2 3 o e i per mezzo di un circuito chiuso assistito
attrezzature prima di essere puliti con liquidi, ad es. utilizzando d P
: - : a un gruppo frigorifero, condensato ad
aria compressa, sistemi per vuoto o catchpots con una copertura . , . S
della maglia. PARZIALME | ai1a, per un’energia elettrica impegnata
di 375 kW.
f Sistema di pigging per tubi APPEITCEATA La  societa ha installato n.3l
-. Uso di un sistema fatto di lanciatori, collettori mlscela_torllrublne_ttl temp_orlzzat!, _aI
' ’ fine di consentire un risparmio in

apparecchiature ad aria compressa e a proiettile (noto anche
come "maiale", ad es. di plastica o ghiaccio) per pulire tubi. Le
valvole in linea sono predisposte per consentire il maiale deve
passare attraverso il sistema di tubazioni e per separare il
prodotto e il risciacquo

g. Pulizia ad alta pressione
. Spruzzatura di acqua sulla superficie per essere pulito a
pressioni comprese tra 15 bar e 150 bar.

h. Ottimizzazione di dosaggio chimico e uso dell'acqua nella
pulizia posto (CIP)
. Ottimizzare la progettazione di CIP e misurazione della

torbidita, conducibilita, temperatura o pH per dosare acqua calda
e prodotti chimici in quantita ottimizzata.

i Schiuma a bassa pressione e / 0 pulizia del gel
. Uso di schiuma a bassa pressione e / o gel per pareti,
pavimenti e / o attrezzature pulite superfici.

J- Design ottimizzato e costruzione di attrezzatura e
processo le zone
. Le aree dell'attrezzatura e del processo sono progettato e

costruito in modo tale facilita la pulizia. Quando si ottimizza il
progettazione e costruzione, igiene i requisiti sono presi in
considerazione.

termini di consumi idrici delle acque
assimilate alle domestiche (lavabi docce
etc.).
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Posizioni dell’'impianto rispetto alle BAT

k. Pulizia delle attrezzature il prima possibile
. La pulizia viene eseguita il prima possibile dopo l'uso
dell'attrezzatura per prevenire gli sprechi indurimento.

Rif. § 17.1.5 Harmful substances

BAT 8. Al fine di prevenire o ridurre I'uso di sostanze nocive, ad es. nella
pulizia e disinfezione, la BAT consiste nell'utilizzare una o una
combinazione delle tecniche indicate di seguito.

Corretta selezione di detergenti chimici e / o disinfettanti

Prevenzione o riduzione al minimo dell'uso di detergenti chimicie /o
disinfettanti che sono dannosi per I'ambiente acquatico sostanze prioritarie
particolari considerate ai sensi della direttiva quadro sulle acque. Quando si
selezionano le sostanze, I'igiene sono presi in considerazione i requisiti di
sicurezza alimentare.

Riutilizzo della pulizia prodotti chimici in luogo di pulizia (CIP)

APPLICATA

Rif. § 17.1.6 Resource efficiency

BAT 9. Al fine di aumentare I'efficienza delle risorse, la BAT consiste
nell'utilizzare residui, ad es. come animale alimentazione.

APPLICATA

La pasta corta non conforme qualora
contaminata viene avviata direttamente
ad uso zootecnico.

BAT 10. Al fine di prevenire emissioni incontrollate nell'acqua, la BAT
consiste nel fornire un adeguata capacita di accumulo per le acque reflue.

NON
APPLICABILE

BAT 11. Al fine di ridurre le emissioni nell'acqua, la BAT consiste
nell'utilizzare un'adeguata combinazione delle tecniche di depurazione

NON
APPLICABILE

Al fine di verificare la qualita delle
acque di scarico, €’ stata condotta, nei
mesi di novembre e dicembre 2019, dal
laboratorio di  analisi  ambientali
Scarl_Lab sito in S. Marco Evangelista
(CE) un’indagine di laboratorio. Ebbene
le analisi condotte hanno confermato
che le caratteristiche qualitative degli
scarichi industriali prodotti dal Pastificio
Pallante, consentono la loro immissione
nel corpo recettore [acque superficiali]
senza la necessita di  specifici
trattamenti.

Rif. §17.1.8 Noise

BAT 12. Al fine di prevenire o, ove cid non sia possibile, ridurre il rumore
emissioni, la BAT consiste nell'istituzione, attuazione e revisione periodica
di un piano di gestione del rumore, come parte del sistema di gestione
ambientale (cfr. BAT 1), che comprende tutte le seguenti elementi:

o un protocollo contenente azioni e scadenze;

 un protocollo per lo svolgimento del monitoraggio delle emissioni sonore;
e un protocollo per la risposta a eventi di rumore identificati, ad es.
denunce, contestazioni;

o un programma di riduzione del rumore progettato per identificare le fonti,
da misurare/stimare esposizione al rumore e alle vibrazioni, per
caratterizzare i contributi delle fonti e attuare misure di prevenzione e / 0
riduzione.

APPLICATA

Si veda Piano di gestione del Rumore
(Allegato Y17).

BAT 13. Al fine di prevenire o, ove cid non sia possibile, ridurre il rumore
emissioni, la BAT consiste nell'utilizzare una o una combinazione di
indicate di seguito

Posizione appropriata di attrezzature e edifici

I livelli di rumore possono essere ridotti aumentando la distanza tra
I'emettitore e il ricevitore, usando gli edifici come rumore

schermi e trasferendo le uscite degli edifici o ingressi

Misure operative

Includono:

i. ispezione migliorata e manutenzione delle attrezzature;

ii. chiusura di porte e finestre di aree chiuse, se possibile;

iii. funzionamento dell'attrezzatura da personale esperto;

iv. evitare attivita rumorose a notte, se possibile;

v. disposizioni per il controllo del rumore, ad es. durante le attivita di
manutenzione.

Apparecchiature a basso rumore

Ci0 include compressori a basso rumore, pompe e ventilatori.

Controllo del rumore attrezzatura

Cid comprende:

i. riduttori di rumore;

ii. isolamento delle attrezzature;

iii. recinzione di apparecchiature rumorose;

iv. insonorizzazione di edifici.

Abbattimento del rumore

Inserimento di ostacoli tra emettitori e ricevitori (ad es. pareti di protezione,

APPLICATA

Si veda Piano di gestione del Rumore
(Allegato Y17).
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[Ed. Dicembre 2019] Stato Posizioni dell’'impianto rispetto alle BAT
argini ed edifici).
Rif. § 17.1.9 Odour
BAT 14. Al fine di prevenire o, laddove cio non & possibile, ridurre I'odore
emissioni, la BAT consiste nell'istituzione, attuazione e revisione periodica
di un piano di gestione degli odori, nell'ambito del sistema di gestione
ambientale (cfr. BAT 1), che comprende tutte le seguenti elementi:
* Un protocollo contenente azioni e tempistiche.
* Un protocollo per condurre il monitoraggio degli odori. Potrebbe essere
integrato da misurazione / stima dell'esposizione agli odori o stima NON
dell'impatto degli odori. APPLICABILE

* Un protocollo per la risposta a incidenti di odore identificati, ad es.
denunce, contestazioni.

e Un programma di prevenzione e riduzione degli odori progettato per
identificare le fonti; per misurare / stimare l'esposizione agli odori;
caratterizzare i contributi delle fonti; e a attuare misure di prevenzione e / 0
riduzione.

19/33




> BRefs di Riferimento: “Best Available Techniques (BAT) Reference Document in the Food, Drink and
Milk Industries” [Edizione dicembre 2019].

BAT 1. Al fine di migliorare la prestazione
ambientale  complessiva, la BAT consiste

nell’elaborare e attuare un sistema di gestione Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
ambientale avente tutte le caratteristiche seguenti:

i. impegno, leadership e responsabilita da parte della Politica ambientale Rev. 0 del 19.01.2019

direzione, compresa l’alta dirigenza, per attuare un | APPLICATA | Manuale Integrato Ambiente e Sicurezza Rev. 1 del
sistema di gestione dell’ambiente efficace; 04.01.2023

ii. un’analisi che comprenda la determinazione del Analisi Ambientale rev.1 del 04.01.2023

contesto dell’organizzazione, 1’individuazione delle
esigenze e delle aspettative delle parti interessate e
I’identificazione delle caratteristiche dell’installazione | APPLICATA
collegate a possibili rischi per I’ambiente (o la salute
umana) e delle disposizioni giuridiche applicabili in
materia di ambiente;

iii. sviluppo di una politica ambientale che preveda il Politica ambientale Rev. 0 del 19.01.2019
miglioramento continuo della prestazione ambientale | APPLICATA
dell’installazione;

iv. definizione di obiettivi e indicatori di prestazione Obiettivi e programmi ambientali anni 2022/24
relatlv_l ad_ aspettl amblentall_S|gn_|f_|caF|V|,_ mc!uso APPLICATA
garantire il rispetto delle disposizioni giuridiche
applicabili;

v. pianificazione e attuazione delle azioni e delle Obiettivi e programmi ambientali anni 2022/24
procedu_re necessarie (incluse azioni  correttive e APPLICATA
preventive se necessario) per raggiungere gli obiettivi
ambientali ed evitare i rischi ambientali;

vi. determinazione delle strutture, dei ruoli e delle Obiettivi e programmi ambientali anni 2022/24
responsabilitd concernenti gli obiettivi e gli aspetti

: - Lo . APPLICATA
ambientali e la messa a disposizione delle risorse
umane e finanziarie necessarie;
vii. garanzia della consapevolezza e delle competenze Manuale Integrato Ambiente e Sicurezza Rev. 1 del
necessarie del persqnale le cui att|V|tr,;l_ potrebt_)ero APPLICATA 04.01.2023
influenzare la prestazione ambientale dell’installazione
(ad esempio fornendo informazioni e formazione);
viii. comunicazione interna ed esterna; APPLICATA Manuale Integrato Ambiente e Sicurezza Rev. 1 del
04.01.2023
ix. promozione del coinvolgimento del personale nelle APPLICATA Piano di formazione ambiente e sicurezza 2023
buone pratiche di gestione ambientale;
X. redazione e aggiornamento di un manuale di Manuale Integrato Ambiente e Sicurezza Rev. 1 del
gestione e di procedure scritte per controllare le attivita 04.01.2023
con impatto ambientale significativo nonché dei APPLICATA Procedura PAO1 “Identificazione e valutazione
registri pertinenti; aspetti ambientali” Rev.0 del 19.01.19
Procedura PA0O2 “Controllo Operativo degli aspetti
ambientali” Rev.1 del 04.01.23
xi. controllo dei processi e programmazione operativa APPLICATA Procedura PA02 “Controllo Operativo degli aspetti
efficaci; ambientali” Rev.1 del 04.01.23
Xii. attuazione di adeguati programmi di manutenzione; | APPLICATA | PI03 “Gestione delle risorse”
xiii. preparazione alle emergenze e protocolli di Istruzioni operative ambientali
|nter_v§anto, comprese la prevenzione elola mlt_lga2|_ong APPLICATA
degli impatti (ambientali) negativi durante le situazioni
di emergenza;
xiv. valutazione, durante la (ri)progettazione di una
(nuova) installazione o di una sua parte, dei suoi
impatti ambientali durante 1’intero ciclo di vita, che NON
’ APPLICABILE

comprende la costruzione, la manutenzione, 1’esercizio
e lo smantellamento;

Xv. attuazione di un programma di monitoraggio e Piano di monitoraggio e controllo AIA
misurazione, ove necessario & possibile reperire le
informazioni nella relazione di riferimento sul
monitoraggio delle emissioni in atmosfera e nell’acqua | APPLICATA
da installazioni IED (Reference Report on Monitoring
of emissions to air and water from IED installations,
ROM);

xvi. svolgimento di analisi comparative settoriali su

. APPLICATA
base regolare;

xvii. verifica periodica indipendente (ove praticabile) Ente di certificazione esterno LL-C
esterna e interna, al fine di valutare la prestazione
ambientale e determinare se il sistema di gestione | APPLICATA
ambientale sia conforme a quanto previsto e se sia
stato attuato e aggiornato correttamente;
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BAT 1. Al fine di migliorare la prestazione
ambientale  complessiva, la BAT consiste

nell’elaborare e attuare un sistema di gestione Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT

ambientale avente tutte le caratteristiche seguenti:

xviii. valutazione delle cause di non conformita, PI06 “Misurazione, analisi e miglioramento” Rev.2

attuazione di azioni correttive per far fronte alle non del 01.03.2019 — Verbale di riesame annuale — audit

conformita, riesame dell’efficacia delle azioni interni annuali

correttive e accertamento dell e51s'_[e\nza. 0 de!la APPLICATA

possibile comparsa di non conformita simili; Xxix.

riesame periodico del sistema di gestione ambientale

da parte dell’alta dirigenza, al fine di accertarsi che

continui ad essere idoneo, adeguato ed efficace;

XX. seguito e considerazione dello sviluppo di tecniche

piu pulite. Specificamente per il settore degli alimenti,

delle bevande e del latte, la BAT deve inoltre includere

nel sistema di gestione ambientale le caratteristiche

seguenti:

i un piano di gestione del rumore (cfr. BAT 13); Come riportato nel Piano di Monitoraggio e
Controllo, ’azienda effettua il monitoraggio delle
emissioni sonore con cadenza triennale o ogni

APPLICATA | qualvolta intervengano modifiche che possano
influire sulle emissioni acustiche.
Per ulteriori dettagli si veda Piano di gestione del
rumore (Allegato Y17)

ii. ii. un piano di gestione degli odori (cfr. BAT NON Non si evidenziano odori molesti presso i recettori

15), APPLICABILE | sensibili.
iii.  iii. un inventario del consumo di acqua, energia L’azienda detiene presso lo stabilimento un
e materie prime e dei flussi delle acque reflue e inventario dei:
degli scarichi gassosi (cfr. BAT 2); APPLICATA | -  Consumi di acqua;
- Consumi di energia;
- Consumi di materie prime.
iv. un piano di efficienza energetica (cfr. BAT 6a). APPLICATA Per ultgriori dettagli si veda Piano di efficienza
energetica (Allegato Y18)
BAT 2. Al fine di aumentare 1’efficienza delle risorse ¢
ridurre le emissioni, la BAT consiste nell’istituire,
mantenere e riesaminare regolarmente (anche in caso di
cambiamenti significativi), nell’ambito del sistema di Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
gestione ambientale (cfr. BAT 1), un inventario del P p
consumo di acqua, energia e materie prime e dei flussi
delle acque reflue e degli scarichi gassosi che
comprenda tutte le caratteristiche seguenti:

I. Informazioni sull’utilizzo e sul consumo di acqua L’utilizzo e il consumo di acqua ¢ schematizzato nel
(ad esempio flussogrammi e bilanci di massa flussogramma in allegato (allegato Y19). Come si
idrici), e individuazione delle azioni volte a ridurre | APPLICATA | evince dallo stesso, allo stato attuale, circa 1’84%
il consumo di acqua e il volume delle acque reflue della portata di scarico deriva dall’attivita di lavaggio
(cfr. BAT 7). delle trafile. Per ulteriori dettagli si rinvia alla BAT 7

I. Informazioni sulla quantita e sulle caratteristiche Nell’allegato Y20 sono riportati gli esiti dei
dei flussi delle acque reflue, tra cui: monitoraggi  delle  acque reflue  prodotte

a) valori medi e variabilita della portata, del pH e della dall’installazione nel periodo 2019-2023. Come si
temperatura; evince dallo stesso, lo scarico S2 é caratterizzato
- - . . . . | APPLICATA . . DA -
b) valori medi di concentrazione e di carico degli dalla presenza stabile del livello di emissione, in
inquinanti/dei parametri pertinenti (ad esempio TOC o COD, concentrazioni tali da permettere lo scarico diretto in
composti azotati, fosforo, cloruro, conduttivita) e loro pubblica fognatura.
variabilita.
Il. Informazioni sulle caratteristiche dei flussi degli Nell’allegato Y21 sono riportati gli esiti dei
scarichi gassosi, tra cui: monitoraggi delle emissioni in atmosfera prodotte
a) valori medi e variabilita della portata e della temperatura; dall’installazione negli anni 2021-2022. In tal senso
b) valori medi di concentrazione e di carico degli si riscontra una variabilita non significativa dei
inquinanti/dei parametri pertinenti (ad esempio polveri, parametri portata, temperatura, concentrazione e
TVOC, CO, NOX, SOX) e loro variabilita; flussi degli inquinanti.
c) presenza di altre sostanze che possono incidere sul sistema Appare utile precisare inoltre che, per consentire il
di trattamento degli scarichi gassosi o sulla sicurezza monitoraggio in continuo dei parametri della
dell’impianto (ad esempio ossigeno, vapore acqueo, polveri). APPLICATA combustione e del rendimento delle caldaie (E1-E2),
queste sono munite di un sistema di controllo della
combustione, attraverso la misura diretta della
temperatura dei fumi, Ossigeno (02), Monossido di
carbonio (CO) e Monossido di Azoto (NO) e la
misura indiretta del rendimento di combustione in
modo da consentire la regolazione automatica del
rapporto aria/combustibile. Inoltre sono munite di un
sistema di tele gestione NEOX con lo scopo di
monitorare costantemente il funzionamento del
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BAT 2. Al fine di aumentare 1’efficienza delle risorse e
ridurre le emissioni, la BAT consiste nell’istituire,
mantenere e riesaminare regolarmente (anche in caso di
cambiamenti significativi), nell’ambito del sistema di

gestione ambientale (cfr. BAT 1), un inventario del Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT

consumo di acqua, energia e materie prime e dei flussi

delle acque reflue e degli scarichi gassosi che

comprenda tutte le caratteristiche seguenti:

bruciatore all'interno del gruppo termico.

IV. Informazioni sull’utilizzo e sul consumo di Come riportato nel Piano di Monitoraggio e
energia, sulla quantita di materie prime usate e Controllo, I’azienda effettua il controllo dei seguenti
sulla quantita e sulle caratteristiche dei residui consumi con la frequenza indicata nel PMC:
prodotti, e individuazione delle azioni volte a - Consumi di acqua;
migliorare in modo continuo 1’efficienza delle - Consumi di energia;
risorse (cfr. ad esempio BAT 6 e BAT 10). - Consumi di materie prime;

In merito alla gestione dei residui, ’azienda invia la
APPLICATA pasta, gualora contaminata, direttamente ad uso
zootecnico.
Nella fattispecie trattasi di pasta che una volta caduta
sul pavimento (a causa di lesioni all’involucro
primario, oppure pasta che cade sotto le macchine
confezionatrici per problemi alla macchina stessa)
subisce una contaminazione batteriologica tale da
essere non riutilizzabile ai fini umani, ma compatibile
per uso zootecnico.

V. Identificazione e attuazione di un’appropriata Come riportato nel Piano di Monitoraggio e
strategia di monitoraggio al fine di aumentare Controllo, I’azienda effettua il controllo dei seguenti
lefficienza  delle  risorse, tenendo  in consumi con la frequenza indicata nel PMC:
considerazione il consumo di acqua, energia e - Consumi di acqua;
materie prime. 1l monitoraggio pud includere | APPLICATA | -  Consumi di energia;
misurazioni dirette, calcoli o registrazioni con - Consumi di materie prime.
una frequenza adeguata. Il monitoraggio & Gli esiti del monitoraggio sono periodicamente
condotto al livello piu appropriato (ad esempio a trasmessi agli enti di controllo.
livello di processo o di impianto/installazione).

BAT 3. Per quanto riguarda le emissioni nell’acqua Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT

identificate come rilevanti nell ’inventario dei flussi di acque Alla luce dei monitoraggi eseguiti sullo scarico idrico

reflue (cfr. BAT 2), la BAT consiste nel monitorare i (BAT.2), non si evidenziano nell’installazione flussi di

principali ~ parametri di  processo (ad  esempio acque reflue critiche o ritenute rilevanti per lo scarico.

monitoraggio continuo del flusso, del pH e della Infatti tutte le concentrazioni dei parametri allo scarico,
temperatura delle acque reflue) nei punti fondamentali APPLICATA | risultano ampiamente nei limiti previsti per lo scarico

(ad esempio all’ingresso elo all’uscita del pretrattamento, diretto in pubblica fognatura.

all’ingresso del trattamento finale, nel punto in cui le Alla luce della configurazione impiantistica ad oggi si

emissioni fuoriescono dall’installazione). esegue il monitoraggio sugli scarichi finali S1-S2, come

previsto nel PMEC.

BAT 4. La BAT consiste nel monitorare le emissioni

nell’acqua almeno alla frequenza indicata di seguito e in

conformita con le norme EN. Se non sono disponibili norme S A .

EN, la BAT consiste nell applicare le norme IS0, le norme Stato Posizioni dell’impiante rispetto alle BAT

nazionali o altre norme internazionali che assicurino di

ottenere dati di qualita scientifica equivalente.

Domanda chimica di ossigeno (COD) Considerato che sulla base dei monitoraggi eseguiti

Azoto totale (TN) (si veda allegato Y20) si registrano livelli di

Fosforo totale emissione sufficientemente stabili, si applica una

Solidi sospesi totali APPLICATA | frequenza mensile del monitoraggio. | restanti

Domanda chimica di ossigeno (BODs) parametri allo scarico, saranno monitorati con

Cloruro cadenza quadrimestrale. Per ulteriori dettagli si veda

PM&C.

BAT 5. La BAT consiste nel monitorare le emissioni

convogliate in atmosfera almeno alla frequenza indicata di Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT

seguito e in conformita con le norme EN.

Polveri

L’azienda svolge regolarmente con cadenza annuale i
co APPLICATA | monitoraggi delle emissioni prodotte secondo le metodiche
EN indicate.
NO:
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BAT 6. Al fine di aumentare [’efficienza energetica, la BAT
consiste nell’utilizzare la BAT 6a e un’opportuna

- . S - Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
combinazione delle tecniche comuni indicate nella tecnica b osizioni dell’impianto rispetto alle
sottostante.

a.  Piano di efficienza energetica
Nel piano di efficienza energetica, nell’ ambito del sistema
di gestione ambientale (cfr. BAT 1), si definisce e si calcola
il consumo specifico di energia della (o delle) attivita L - . . -

-  SP i g . ( ) ' Per ulteriori dettagli si veda Piano di efficienza

stabilendo indicatori chiave di prestazione su base annua APPLICATA )
. . - X . energetica (Allegato Y18)
(ad esempio per il consumo specifico di energia) e
pianificando obiettivi periodici di miglioramento e le
relative azioni. Il piano & adeguato alle specificita
dell’installazione.
Nell’impianto sono/saranno presenti:
- n.2 caldaie che consentono: controllo e regolazione
del bruciatore, riduzione al minimo della
- . . . decompressione della caldaia, riduzione delle
b.  Utilizzo di tecniche comuni L . .
- ; . .y perdite di calore tramite isolamento;
Le tecniche comuni comprendono tecniche quali: - . .
. : . - Impianto fotovoltaico dalla potenza pari a 427,45
— controllo e regolazione del bruciatore; KWD:
— cogenerazione; P .
S . . . - Lampade a basso consumo energetico;
— motori efficienti sotto il profilo energetico; LR . . .
; S . - sistemi di gestione e controllo dei processi
— recupero di calore con scambiatori e/o pompe di calore aziendali
(inclusa la ricompressione meccanica del vapore); : — . . .

; SR Inoltre, per consentire il controllo in continuo dei
— illuminazione; - . ;

— riduzione al minimo della decompressione della caldaia; para”.‘e"' della combustl_one € del_ rendlm_ento delle
__ ottimizzazione dei sistemi di distribuzione del vanore: ’ APPLICATA | caldaie, queste sono munite di un sistema di controllo
— reriscaldamento dell’acaua di alimen tazionep (in(;luso della combustione, attraverso la misura diretta della

o prer . . 4 temperatura dei fumi, Ossigeno (O2), Monossido di
l'uso di economizzatori); . . .

S . . carbonio (CO) e Monossido di Azoto (NO) e la
—sistemi di controllo dei processi; misura indiretta del rendimento di combustione in
— riduzione delle perdite del sistema ad aria compressa; modo da consentire la reqolazione automatica del
— riduzione delle perdite di calore tramite isolamento; - ya reg

A rapporto aria/combustibile.

— variatori di velocita; . . . .

__ evanorazione a effetto multinlo: La societa inoltre ha inserito una funzione attraverso

¥mﬂ?zzode”,ener iasolarep ’ la quale sara possibile calcolare il valore medio

g ’ orario, giornaliero e mensile dei suddetti parametri,

predisponendo la rivelazione automatica di un
possibile fuori limite, con successivo invio di un
allarme agi operatori che presidiano gli impianti.

BAT 7. Al fine di ridurre il consumo di acqua e il volume

dello scarico delle acque reflue, la BAT consiste

| . TAT Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
nell’utilizzare la BAT 7a e una delle tecniche da b a k S © osizioni dell’impianto rispetto alle
indicate di seguito o una loro combinazione.

All’interno dello stabilimento le acque raffreddamento del
processo sono riutilizzate, per mezzo di un circuito chiuso
assistito da un gruppo frigorifero, condensato ad aria, per
un’energia elettrica impegnata di 375 kW.
Le macchine installate utilizzano aria a condizioni ambiente
a)  Riciclaggio e riutilizzo dell’acqua per la condensazione. L’aria attraversa le batterie di
condensazione ed é rilasciata di nuovo in atmosfera,
ricevendo esclusivamente un riscaldamento quantificabile in

Riciclaggio e/o riutilizzo dei flussi d’acqua (preceduti o APPLICATA circa 13 °C al 100% del carico.

meno dal trattamento dell’acqua), ad esempio per pulire, La portata volumetrica dell’aria di condensazione per le due

lavare, raffreddare o per il processo stesso. unita é di circa 87 m¥sec.

| gruppi frigoriferi utilizzano come gas refrigerante il gas
fluorurato R134a, previsto dal protocollo di Kyoto.
La soc. Pastificio Pallante S.r.l. intende sostituire, entro il
2025, il gas fluorurato R134a con uno avente minore impatto
ambientale (R-513A), le cui caratteristiche sono riportate
nella scheda tecnica allegata (Allegato Y22).
Dal flussogramma aziendale (Allegato Y19) si evince che lo
scarico e caratterizzato prevalentemente dal lavaggio delle
trafile (1’84% della portata di scarico deriva dall’attivita di
lavaggio delle trafile).
In tal senso I’azienda intende installare un nuovo lavatrafile
b)  Ottimizzazione del flusso d’acqua munito di inverter (che sostituira uno dei lavatrafile esistenti),
capace di svolgere le medesime attivita in un tempo molto
ridotto (circa il 30% in meno rispetto alla apparecchiatura ad
Utilizzo di dispositivi di comando, ad esempio APPLICATA 0ggi operativa).

fotocellule, valvole di flusso e valvole termostatiche, al
fine di regolare automaticamente il flusso d’acqua.

Il secondo lavatrafile esistente ed operativo, invece, sara
sottoposto ad un revamping rivolto alla minimizzazione dei
consumi elettrici ed idraulici. In tal senso mediante tali azioni
si stima un risparmio complessivo di acqua di processo pari al
5% degli attuali consumi.

In merito alle acque assimilate alle domestiche, 1’azienda ha
provveduto ad installare n.31  miscelatori/rubinetti
temporizzati, al fine di consentire un ulteriore risparmio in
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BAT 7. Al fine di ridurre il consumo di acqua e il volume
dello scarico delle acque reflue, la BAT consiste

Y . STATO Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
nell utilizzare la BAT 7a e una delle tecniche da b a k P P
indicate di seguito o una loro combinazione.
termini di consumi idrici.
c)  Ottimizzazione di manichette e ugelli per I’acqua L _azwnda. ha - provve(_luto - ad NS tallare - n.31
- : e miscelatori/rubinetti temporizzati, al fine di consentire un
Uso del numero corretto di ugelli e posizionamento - S L A L
rretto; regolazione della pressione dell’acqua risparmio in termini d_l consumi idrici delle acque assimilate
co > ’ alle domestiche (lavabi docce etc.).
d)  Separazione dei flussi d’acqua Come si evince dalla Tavola T2, gli scarichi idrici
I flussi d’acqua che non hanno bisogno di essere trattati dell’installazione sono:
(ad esempio acque di raffreddamento o acque di S1 - Acque assimilate alle domestiche ed acque meteoriche;
. . - APPLICATA X -
dilavamento non contaminate) sono separati dalle acque S2 — Acque di processo e acque meteoriche.
reflue che devono essere invece trattate, consentendo in In tal senso i flussi di acqua di scarico risultano separati in
tal modo il riciclaggio delle acque non contaminate. funzione delle tipologie.
Le superfici operative dell’impianto prevedono una pulizia
quotidiana a secco mediante 1’utilizzo di aria compressa con
. conseguente rimozione manuale dei residui.
e) Pulitura a secco . A : . .
L . - . . . In particolare le trafile prima del lavaggio ad umido vengono
Rimozione di quanto piu materiale residuo possibile da . - -
S - . sottoposte ad una pulizia a secco mediante aria compressa, al
materie prime e attrezzature prima che queste vengano pulite APPLICATA S . .
Lo A - . - fine di rimuovere la parte grossolana dell’impasto e presenti
con liquidi, ad esempio utilizzando aria compressa, sistemi a AP - - .
S - nei fori delle trafile stesse. Tale operazione permette di
vuoto o pozzetti di raccolta con copertura in rete. - - - RS -
ridurre drasticamente il quantitativo di acqua necessario per la
pulizia ad umido. Segue un lavaggio delle trafile mediante
lavasciuga.
f)  Sistemi di piggaggio per condutture
Per pulire le condutture si ricorre a un sistema composto
da lanciatori, ricevitori, impianti ad aria compressa e un
proiettile (detto anche «pig», realizzato in plastica o NON
miscela di ghiaccio). Le valvole in linea sono APPLICABILE
posizionate in modo da consentire al pig di passare
attraverso il sistema di condutture e di separare il
prodotto dall’acqua di lavaggio.
Le trafile prima del lavaggio ad umido vengono sottoposte ad
g) Pulizia ad alta pressione una pulizia a secco mediante a’r_la compressa, aI_ flqe d!
rimuovere la parte grossolana dell’impasto e presenti nei fori
Nebulizzazione di acqua sulla superficie da pulire a | APPLICATA .?.lef trgfl‘!?asztieosr?:. ermette di ridurre drasticamente il
pressioni variabili tra 15 bar e 150 bar.  operaz p . L -
quantitativo di acqua necessario per la pulizia ad umido.
A seguito della pulizia a secco si impiega per il lavaggio una
apposita lavasciuga.
h)  Ottimizzazione del dosaggio chimico e dell’impiego di
acqua nella pulizia a circuito chiuso (Clean-in-Place,
CIP)
Ottimizzazione della progettazione della CIP e NON
misurazione della torbidita, della conduttivita, della | APPLICABILE
temperatura e/o del pH per dosare 1’acqua calda e i
prodotti chimici in quantita ottimali.
i) Schiuma a bassa pressione e/o pulizia con gel Non si utilizzano schiume per il lavaggio delle
Utilizzo di schiuma a bassa pressione e/o gel per pulire NON pavimentazione.
pareti, pavimenti e/o superfici di attrezzature. APPLICABILE
j)  Progettazione ottimizzata e costruzione di aree adibite Tutte le aree adibite alle lavorazioni sono munite di idonea
alle attrezzature e alle lavorazioni pavimentazione industriale che permette il lavaggio a secco.
Le aree adibite alle attrezzature e alle lavorazioni
vengono progettatg e costruite in ’mogmvda fgulltare le APPLICATA
operazioni di pulizia. Durante |’ottimizzazione della
progettazione e della costruzione occorre considerare i
requisiti in materia di igiene.
k)  Pulizia delle attrezzature il prima possibile Le attrezzature vengono pulite al cambio del_ formato de_IIa
R o . pasta prodotta, in funzione della programmazione produttivo
Le attrezzature dopo l'uso vengono pulite il prima APPLICATA | redatta quotidianamente in funzione delle esigenze di
possibile per evitare che i rifiuti si induriscano. d . IR gen:
mercato. In ogni caso vengono pulite il prima possibile per
garantire elevati standard di igiene.
BAT 8. Al fine di prevenire o ridurre ['utilizzo di sostanze
nocive, ad esempio nelle attivita di pulizia e disinfezione, T N .
; P Vo P o Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
la BAT consiste nell utilizzare una o una combinazione
delle tecniche indicate di seguito.
Selezione appropriata di prodotti chimici e/o disinfettanti
La societa affida a terzi le attivita di pulizia dello stabilimento. In
Rinuncia o riduzione dell’uso di prodotti chimici e/o disinfettanti tal senso per tale attivitd non vengono utilizzati prodotti chimici
pericolosi per 'ambiente acquatico, in particolare le sostanze APPLICATA e/o disinfettanti pericolosi per I’ambiente acquatico, in particolare

prioritarie considerate nell’ambito della direttiva quadro sulle
acque 2000/60/CE del Parlamento europeo e del Consiglio (1).
Nel selezionare le sostanze occorre considerare i requisiti in
materia di igiene e sicurezza alimentare.

le sostanze prioritarie considerate nell’ambito della direttiva
quadro sulle acque 2000/60/CE del Parlamento europeo e del
Consiglio.
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Riutilizzo di prodotti chimici di pulizia durante la pulizia a
circuito chiuso (CIP). NON
Raccolta e riutilizzo di prodotti chimici di pulizia durante la CIP. APPLICABILE
Nel riutilizzare i prodotti chimici di pulizia occorre considerare i
requisiti in materia di igiene e sicurezza alimentare.
Pulitura a secco Cfr. BAT 7e. APPLICATA Si veda BAT 7e
Progettazione ottimizzata e costruzione di aree adibite alle APPLICATA Si veda BAT 7
attrezzature e alle lavorazioni Cfr. BAT 7 j.
BAT 9. Al fine di prevenire le emissioni di sostanze che riducono Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
lo strato di ozono e di sostanze con un elevato potenziale di All’interno dello stabilimento le acque raffreddamento del processo
riscaldamento globale derivanti dalle attivita di refrigerazione e sono riutilizzate, per mezzo di un circuito chiuso assistito da un
congelamento, la BAT consiste nell utilizzare refrigeranti privi gruppo frigorifero, condensato ad aria, per un’energia elettrica
di potenziale di riduzione dell’ozono e con un basso potenziale impegnata di 375 kW. Le macchine installate utilizzano aria a
di riscaldamento globale. condizioni ambiente per la condensazione. L’aria attraversa le
Tra i refrigeranti adatti figurano acqua, biossido di carbonio e batterie di condensazione ed é rilasciata di nuovo in atmosfera,
ammoniaca. ricevendo esclusivamente un riscaldamento quantificabile in circa
13 °C al 100% del carico. La portata volumetrica dell’aria di
condensazione per le due unita & di circa 87 m3sec. | gruppi
frigoriferi utilizzano come gas refrigerante il gas fluorurato R134a,
APPLICATA previsto dal protocollo di Kyoto.
La soc. Pastificio Pallante S.r.l. intende sostituire, entro il 2025, il
gas fluorurato R134a con uno avente minore impatto ambientale
(R-513A), le cui caratteristiche sono riportate nella scheda tecnica
allegata (Allegato Y22).
Relativamente alla frequenza degli interventi di manutenzione,
nonostante il ridotto quantitativo di Fgas impiegato, la soc. Pallante
S.r.l. ha contrattualizzato con la soc. TRANE ITALIA S.r.l. una
manutenzione con frequenza semestrale.
Quest’ultima provvede ad eseguire tutti gli interventi necessari, cosi
come indicato da ARPAC.
BAT 10. Al fine di aumentare [’efficienza delle risorse, la BAT
consiste nell utilizzare una o una combinazione delle tecniche Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
indicate di seguito.
Digestione anaerobica
Trattamento d.' residui blgdegradabll! da parte d microorganismt In NON | quantitativi dei residui prodotti non giustificano un
assenza di ossigeno che da luogo a biogas e digestato. Il biogas viene A .
i L L ; APPLICABILE trattamento di digestione anaerobica
utilizzato come combustibile, ad esempio nei motori a gas o nelle
caldaie. Il digestato puo essere utilizzato ad esempio come ammendante.
La pasta qualora contaminata viene avviata direttamente ad
uso zootecnico.
Nella fattispecie trattasi di pasta che una volta caduta sul
Uso dei residui pavimento (a causa di lesioni all’involucro primario, oppure
S I . . I APPLICATA . . . :
| residui vengono utilizzati, ad esempio, come mangimi per animali pasta che cade sotto le macchine confezionatrici per problemi
alla  macchina stessa) subisce una contaminazione
batteriologica tale da essere non riutilizzabile ai fini umani,
ma compatibile per uso zootecnico.
gggzgggzg d(;ir??s(:s:n ad esempio utilizzando paraspruzzi, schermi Le linee di produzione sono progettate per garantire la
ribalte, pozzetti di raccolta, raccoglitori di gocciolamento e trogoli APPLICATA raccolta d?”e acq_ue d.' p_rocesso, in modo da assicurare
posizionati in modo accurato. la separazione dei residui.
Recupero e riutilizzo dei residui della pastorizzazione NON
I residui della pastorizzazione vengono inviati all’unita di miscelazione
e quindi riutilizzati come materie prime. APPLICABILE
La BAT e applicabile solo a flussi di acque reflue con
un elevato contenuto totale di fosforo (ad esempio
Recupero del fosforo come struvite NON superiore a 50 mg/l) e un flusso significativo. Nel caso
Cfr. BAT 12g. APPLICABILE | in esame il pastificio Pallante registra una presenza di
fosforo nelle proprie acque reflue non superiore a 0,96
mg/l
Utilizzo di acque reflue per lo spandimento sul suolo
Dopo un apposito trattamento, le acque reflue vengono usate per lo NON
spandimento sul suolo al fine di sfruttarne il contenuto di nutrienti e/o APPLICABILE
utilizzarle.
BAT 11. Al fine di ridurre le emissioni incontrollate nell’acqua, la Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
BAT consiste nel fornire un’adeguata capacita di deposito
temporaneo per le acque reflue.
La capacita di deposito temporaneo adeguata viene determinata in base Viste la confiqurazione del sistema di raccolta I
a una valutazione dei rischi (considerando la natura degli inquinanti, i NON caratteristiche deiqle acque di scarico, nonché la mancanéa di
loro effetti sull’ulteriore trattamento delle acque reflue, I’ambiente APPLICABILE A oo S S
ricevente ecc.). Lo scarico di acque reflue provenienti dal deposito spazio & possibile ritenere tale tecnica non applicabile
temporaneo viene effettuato dopo 1’adozione di misure idonee (ad
esempio monitoraggio, trattamento, riutilizzo).
BAT 12. Al fine di ridurre le emissioni nelle acque, la BAT consiste
nell utilizzare un’opportuna combinazione delle tecniche indicate Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT

di sequito.

Trattamento preliminare, primario e generale
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a.  Equalizzazione

Neutralizzazione

c.  Separazione fisica, ad esempio tramite vagli, setacci,
separatori di sabbia, separatori di grassi/oli o vasche di
sedimentazione primaria

NON APPLICABILE

Tale trattamento per il caso in esame appare non
applicabile. Il refluo prodotto dal pastificio Pallante &
caratterizzato da una concentrazione di SST e
idrocarburi contenuta. Tale condizione consente lo
scarico diretto in pubblica fognatura

Trattamento aerobico e/o anaerobico (trattamento secondario)

d.  Trattamento aerobico e/o anaerobico (trattamento
secondario), ad esempio trattamento a fanghi attivi,
laguna aerobica, processo anaerobico a letto di fango
con flusso ascendente (UASB), processo di contatto
anaerobico, bioreattore a membrana

NON APPLICABILE

Tale trattamento per il caso in esame appare non
applicabile. Il refluo prodotto dal pastificio Pallante &
caratterizzato da una concentrazione di composti
organici contenuta. Tale condizione consente lo scarico
diretto in pubblica fognatura

Rimozione dell’azoto

e.  Nitrificazione e/o denitrificazione

f.  Nitritazione parziale - Ossidazione anaerobica
dell’ammonio

NON APPLICABILE

Tale trattamento per il caso in esame appare non
applicabile. Il refluo prodotto dal pastificio Pallante &
caratterizzato da una concentrazione di azoto
contenuta. Tale condizione consente lo scarico diretto
in pubblica fognatura

Rimozione e/o recupero del fosforo

g.  Recupero del fosforo come struvite

h.  Precipitazione

i.  Rimozione biologica del fosforo intensificata

NON APPLICABILE

La BAT e applicabile solo a flussi di acque reflue con
un elevato contenuto totale di fosforo (ad esempio
superiore a 50 mg/l) e un flusso significativo. Nel caso
in esame il pastificio Pallante registra una presenza di
fosforo nelle proprie acque reflue non superiore a 0,96
mg/l

Rimozione dei solidi

j.  Coagulazione e flocculazione

k.  Sedimentazione

I.  Filtrazione (ad esempio filtrazione a sabbia,
microfiltrazione, ultrafiltrazione)

m. Flottazione

NON APPLICABILE

Tale trattamento per il caso in esame appare non
applicabile. Il refluo prodotto dal pastificio Pallante &
caratterizzato da una concentrazione di SST contenuta
(<70 mg/1). Tale condizione consente lo scarico diretto

in pubblica fognatura

BAT 13. Al fine di prevenire o, laddove cio non sia fattibile, di
ridurre le emissioni sonore, la BAT consiste nel predisporre,

attuare e riesaminare regolarmente, nell’ambito del sistema di Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
gestione ambientale (cfr. BAT 1), un piano di gestione del rumore
che includa tutti gli elementi riportati di seguito:
— un protocollo contenente azioni e scadenze.
— un protocollo per il monitoraggio delle emissioni sonore.
— un protocollo di risposta in caso di eventi registrati riguardanti
il rumore, ad ESEMPIO In presenza di nmos_tranze — APPLICATA Si veda piano di gestione del rumore (Allegato Y17)
— un programma di riduzione del rumore inteso a identificarne la o
le fonti, misurare/stimare [’esposizione a rumore e vibrazioni,
caratterizzare i contributi delle fonti e applicare misure di
prevenzione e/o riduzione.
BAT 14. Al fine di prevenire o, laddove cid non sia fattibile, ridurre le
emissioni di rumore, la BAT consiste nell utilizzare una o una Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
combinazione delle tecniche indicate di seguito.
a _U_blca2|one adeguata delle e}pparecchlature ¢ degll_edlfla Tutti le linee di produzione sono ubicate all’interno dei
I livelli di rumore possono essere ridotti aumentando la distanza fra la P, . - - -
. NP - . APPLICATA | capannoni aziendali. Tale disposizione garantisce un
sorgente e il ricevente, usando gli edifici come barriere fonoassorbenti e adeguato isolamento acustico
spostando le entrate o le uscite degli edifici. )
b.  Misure operative
Queste comprendono:
La societa Pallante svolge, su tutte le apparecchiature di
processo, una regolare manutenzione secondo le
indicazioni  fornite dai singoli  fornitori  delle
i.  ispezione e manutenzione rafforzate delle apparecchiature; APPLICATA apparecchl_ature. In tql se.ns_o in azienda € presente una
squadra di manutenzione; inoltre sono previsti durante
I’anno due fermate programmate, durante le quali
vengono svolte attivita di manutenzione straordinaria,
anche con I’impiego di societa specializzate.
Le attivita di produzione sono svolte al chiuso, all’interno
ii. chiusura di porte e finestre nelle aree al chiuso, se possibile; APPLICATA | dei capannoni aziendali. Durante la produzione le porte e
le finestre restano chiuse.
L’azienda opera da oltre 50 anni nel settore della
produzione di pasta essiccata alimentare producendo ogni
iii. utilizzo delle apparecchiature da parte di personale esperto; APPLICATA | anno oltre 50 formati esportati in tutta Europa. Il
personale coinvolto nella produzione possiede una lunga
esperienza nel settore.
Il processo di produzione della pasta essiccata non
iv. rinuncia alle attivita rumorose nelle ore notturne, se possibile; APPLICATA grevede partlco!arl aFtlwta FUMOTOSE. ”. c_Il‘ma acustlcq
ella zona non risulta influenzato dalle attivita anche negli
orari notturni.
v. misure di contenimento del rumore, ad esempio durante le attivita Le attivita di manutenzione sono svolte al chiuso,
. . APPLICATA . . A .
di manutenzione. all’interno dei capannoni aziendali.
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c.  Apparecchiature a bassa rumorosita

] L . APPLICATA
Includono compressori, pompe e ventilatori a bassa rumorosita.
d.  Apparecchiature per il controllo del rumore
Queste comprendono:
i. fono-riduttori; NON
' APPLICABILE
ii. isolamento delle apparecchiature; APPLICATA | Le attivita di produzione sono svolte al chiuso, all’interno
iii. confinamento in ambienti chiusi delle apparecchiature rumorose; APPLICATA | dei capannoni aziendali. Durante la produzione le porte e
iv. insonorizzazione degli edifici. APPLICATA | le finestre restano chiuse.

L’azienda in epigrafe intende eseguire un intervento di
bonifica acustica mediante 1’installazione di una barriera
con funzione fonoassorbente e fonoisolante in prossimita
APPLICATA | dei motori dei gruppi di refrigerazione.

Tale intervento consentira di mitigare 1’apporto acustico
prodotto dai motori dei gruppi di refrigerazione rispetto
all’attuale clima dell’area.

e.  Abbattimento del rumore
Inserimento di barriere fra emittenti e riceventi (ad esempio muri
di protezione, banchine e edifici).

BAT 15. Al fine di prevenire o, laddove cio non sia fattibile, ridurre le
emissioni di odori, la BAT consiste nel predisporre, attuare e
riesaminare regolarmente, nell’ambito del sistema di gestione Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
ambientale (cfr. BAT 1), un piano di gestione degli odori che includa
tutti gli elementi riportati di seguito:

— Un protocollo contenente azioni e scadenze.

— Un protocollo di monitoraggio degli odori. Esso pud essere integrato
da una misurazione/stima dell’esposizione agli odori o da una stima
dell’impatto degli odori.

— Un protocollo di risposta in caso di eventi odorigeni identificati, ad NON Non si evidenziano odori molesti presso i recettori
esempio in presenza di rimostranze. APPLICABILE | sensibili.

— Un programma di prevenzione e riduzione degli odori inteso a:
identificarne la o le fonti; misurarne/valutarne [’esposizione;
caratterizzare i contributi delle fonti; attuare misure di prevenzione e/o
riduzione.

BAT 23. Al fine di ridurre le emissioni convogliate nell’atmosfera di

polveri provenienti dall essiccazione, la BAT consiste nell utilizzare una Stato Posizioni dell’impianto rispetto alle BAT
0 una combinazione delle tecniche indicate di seguito.
a.__ Filtro a maniche I~ Alla luce dei monitoraggi eseguiti si & dimostrato che le
b. _ Ciclone emissioni prodotte dalla fase di essiccazione rientrano
; APPLICABILE S L
c.  Scrubber ad umido nei limiti normativi.

B.5 QUADRO PRESCRITTIVO

L’Azienda ¢ tenuta a rispettare le prescrizioni del presente quadro, dove non altrimenti specificato e
comungue rispettare i contenuti tecnici e gestionali indicati negli elaborati presentati dalla stessa Azienda ed
approvati in sede di Conferenza dei Servizi.

B.5.1 Aria
Nell’impianto sono presenti n.31 punti di emissioni convogliate Ei (i=1 a 31) oltre n.2 punti di emissioni
diffuse (Pii=1a 2).

B.5.1.1 Valori di emissione e limiti di emissione

. Portata o Concentrazione . A Vel (i
Camino [Nm/h] T [°C] [mg/Nm?] Tipo di inquinante | Flusso [g/h] —~ -~ Portata
[mg/Nm?] [Nmé/h]
47 NO2 163,3 200
Ex 3474 159 2 Polveri 139 5 4500
85 NO2 685,1 100
E2 8060 170 7 Polveri 322 5 9100
Es 913 46,3 04 Polveri 04 8 1450
E4 3827 53,6 0,7 Polveri 2,7 8 4900
Es 3961 66,7 0,8 Polveri 32 8 4500
Es 5975 74,5 0,8 Polveri 4.8 8 6600
E7 6772 55,1 11 Polveri 74 8 7500
Es 676 65,8 1,2 Polveri 0,8 8 1200
Eo 4423 37,7 0,7 Polveri 31 8 5000
E1o 4222 36,5 0,8 Polveri 34 8 5000
Eu 676 65,8 1,2 Polveri 0,8 8 1200
Ew 522 68,5 0,8 Polveri 04 8 1100
Eis 1667 38,9 0,9 Polveri 15 8 2200
E1s 13753 78,4 1,2 Polveri 16,5 8 15000
Eis 6966 38 0,7 Polveri 4,9 8 8000
Ee 4274 62 1,0 Polveri 43 8 4800
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. Portata o Concentrazione . S ielage it

Camino [Nm3/h] T [°C] [mg/Nm?] Tipo di inquinante | Flusso [g/h] = -~ o S

[mg/Nm?] [Nm3/h]

Eir 10928 66 0,8 Polveri 8,7 8 12000
Eis 2064 72,8 0,4 Polveri 0,8 8 2600
Eig 1435 79,6 0,9 Polveri 1,3 8 2000
Ezo 484 75,6 0,6 Polveri 0,3 8 1000
Ea 4395 60,5 0,5 Polveri 2,2 8 5500
E2 1043 94,5 0,9 Polveri 0,9 8 1600
Ezs 636 75,7 0,6 Polveri 04 8 1200
E24 1435 4572 0,5 Polveri 0,7 8 2000
Ezs 961 58 0,6 Polveri 0,6 8 1500
Ezs 938 61 0,5 Polveri 05 8 1500
Ear 2318 41 0,6 Polveri 1,4 8 3500
Ezs 571 75,2 04 (neb';?é";gose) 0,2 8 1100
E29 1101 35,5 1,45 Polveri 1,6 8 1700
Eso 948 37,7 5,44 Polveri 52 8 1500
Ea1 2500 20 0,5 Poveri di metallo 1,3 8 3200

B.5.1.2 Requisiti, modalita per il controllo, prescrizioni impiantistiche e generali.

Per 1 metodi di campionamento, d’analisi e di valutazione circa la conformita dei valori misurati ai valori limite di
emissione, servirsi di quelli previsti dall’allegato VI alla parte quinta del D. Lgs. 3 aprile 2006, n. 152 ¢ dal D.M. 25
agosto 2000, nonché dalla DGRC 5 agosto 1992, n. 4102 come modificata dalla DGRC 243 dell'8 maggio 2015.

I controlli degli inquinanti dovranno essere eseguiti nelle pit gravose condizioni di esercizio dell’impianto.

L’accesso ai punti di prelievo deve essere a norma di sicurezza secondo le norme vigenti.

Ogni emissione dovra essere numerata ed identificata univocamente con scritta indelebile del numero di emissione e del

diametro del camino sul relativo manufatto in prossimita del punto di prelievo.

Ove tecnicamente possibile, garantire la captazione, il convogliamento e 1’abbattimento (mediante 1’utilizzo della
migliore tecnologia disponibile) delle emissioni inquinanti in atmosfera, al fine di contenerle entro i limiti consentiti
dalla normativa statale e regionale.
Contenere, il pit possibile, le emissioni diffuse prodotte, rapportate alla migliore tecnologia disponibile e a quella allo
stato utilizzata e descritta nella documentazione tecnica allegata all’istanza di autorizzazione.
Provvedere all’annotazione (in appositi registri con pagine numerate, regolarmente vidimate dall’Ente preposto, tenuti a
disposizione dell’autorita competente al controllo e redatti sulla scorta degli schemi esemplificativi di cui alle appendici
1 e 2 dell’allegato VI alla parte quinta del D. Lgs. 3 aprile 2006, n. 152) di:

o dati relativi ai controlli discontinui previsti al punto 2 (allegare i relativi certificati di analisi);

e ogni eventuale caso d’interruzione del normale funzionamento dell’impianto produttivo e/o dei sistemi di

abbattimento;

Gli interventi manutentivi effettuati sui sistemi di abbattimento dovranno essere annotati su apposito registro di
autocontrollo. Tale registro dovra essere conforme agli schemi di cui all’Appendice n.1 (Controlli discontinui) e
all’Appendice n.2 (Impianti di abbattimento) all’Allegato VI Parte Quinta del D. Igs. 152/206 e s.m.i sopra indicati.

Per consentire il monitoraggio in continuo dei parametri della combustione e del rendimento delle caldaie, queste sono
munite di un sistema di controllo della combustione, attraverso la misura diretta della temperatura dei fumi, Ossigeno
(02), Monossido di carbonio (CO) e Monossido di Azoto (NO) e la misura indiretta del rendimento di combustione in
modo da consentire la regolazione automatica del rapporto aria/combustibile.

La societa inoltre ha inserito una funzione attraverso la quale sara possibile calcolare il valore medio orario, giornaliero
e mensile dei suddetti parametri, predisponendo la rivelazione automatica di un possibile fuori limite, con successivo
invio di un allarme agi operatori che presidiano gli impianti®.

Inoltre la caldaia ICI (Centrale termica n.2 — E2) & munita di un sistema di tele gestione NEOX con lo scopo di
monitorare costantemente il funzionamento del bruciatore all'interno del gruppo termico. Cosi facendo, si riesce a
verificare in tempo reale eventuali anomalie al fine di garantire prontamente una assistenza veloce ed efficace.

Al fine di verificare il rispetto dei limiti previsti dal D. Lgs. 81/2008 (ambienti di lavoro) il Pastificio Antonio Pallante
S.r.l. ha svolto la valutazione del rischio chimico (derivante da COV e polveri), attraverso un accurato monitoraggio
strumentale, che tenga conto dell’effettivo tempo di esposizione dei lavoratori interessati. Le emissioni diffuse saranno
monitorate secondo la frequenza indicata nel PM&C allegato all’ AIA.

L’azienda si impegna ad attivare una procedura interna nella quale vengano riportati date e orari in cui si verificano
eventi di emissioni polverose durante il caricamento dei silos.

1 Sj veda verbale ARPAC n. 18/LP/23 del 13.03.2023
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Porre in essere gli adempimenti previsti dall’art. 271 comma 14, D. Lgs. 3 aprile 2006, n. 152, in caso di eventuali
guasti tali da compromettere il rispetto dei valori limite d’emissione.

Comunicare e chiedere l’autorizzazione per eventuali modifiche sostanziali che comportino una diversa
caratterizzazione delle emissioni o il trasferimento dell’impianto in altro sito.

Qualunque interruzione nell’esercizio degli impianti di abbattimento necessaria per la loro manutenzione o dovuta a
guasti accidentali, qualora non esistano equivalenti impianti di abbattimento di riserva, deve comportare la fermata,
limitatamente al ciclo tecnologico ad essi collegato, dell’esercizio degli impianti industriali. Questi ultimi potranno
essere riattivati solo dopo la rimessa in efficienza degli impianti di abbattimento ad essi collegati.

Gli inquinanti ed i parametri, le metodiche di campionamento e di analisi, le frequenze di campionamento e le modalita
di trasmissione degli esiti dei controlli devono essere coincidenti con quanto riportato nel Piano di monitoraggio.

B.5.1.3 Valori di emissione e limiti di emissione da rispettare in caso di interruzione e riaccensione
impianti:

Punto di . Sistema di Inquinanti . \_/alore di Valore limite
L Provenienza . Portata - e calcolato ST
emissione abbattimento emessi Imisurato di emissione

—
JE—
—

P

B.5.2 Acqua

B.5.2.1 Scarichi idrici

Nello stabilimento del Pastificio Pallante S.r.l. sono presenti due punti di scarico idrico. Ogni singolo scarico e confluito
nel collettore fognario del comune di Capodrise (CE).

Il gestore dello stabilimento dovra assicurare, per detti scarichi, il rispetto dei parametri fissati dall’allegato 5, tabella 3
(colonna “scarico in pubblica fognatura” del D. Lgs, 152/2006 e s.m.i.

Secondo quanto disposto dall’art. 101, comma 5 del D. Lgs. 152/06, i valori limite di emissione non possono, in alcun
caso, essere conseguiti mediante diluizione con acque prelevate esclusivamente allo scopo.

L'azienda, deve effettuare il monitoraggio degli scarichi secondo quanto indicato nel Piano di monitoraggio e controllo.
Si tenga presente che, nel caso di presenza di un’unica immissione proveniente dalla miscelazione di acque reflue
industriali, domestiche/assimilabili alle domestiche, etc., costituisce scarico di acque reflue industriali. Nel caso di
presenza di piu immissioni, si rammenta che gli scarichi di acque reflue domestiche/assimilabili alle domestiche in rete
fognaria sono sempre ammessi nel rispetto delle eventuali prescrizioni del gestore della rete fognaria. | pozzetti assunti
a riferimento per il campionamento deve essere ubicato immediatamente a monte dell’immissione nel ricettore.

B.5.2.2 Requisiti e modalita per il controllo

1. Gli inquinanti ed i parametri, le metodiche di campionamento e di analisi, le frequenze ed i punti di campionamento
devono essere coincidenti con quanto riportato nel Piano di monitoraggio.

2. L’accesso ai punti di prelievo deve essere a norma di sicurezza secondo le norme vigenti.

B.5.2.3 Prescrizioni impiantistiche

| pozzetti di prelievo campioni devono essere a perfetta tenuta, mantenuti in buono stato e sempre facilmente accessibili
per i campionamenti, periodicamente dovranno essere asportati i fanghi ed i sedimenti presenti sul fondo dei pozzetti
stessi.

| pozzetti di prelievo campioni devono essere identificati da apposita segnaletica.

La scrivente societa si impegna ad installare, entro 30 giorni dal rilascio del decreto autorizzativo, un sistema di misura
delle portate delle acque di scarico (acque industriali), in prossimita del pozzetto denominato Pozzetto D “Linea acque
industriali”.

B.5.2.4 Prescrizioni generali

1. L’azienda dovra adottare tutti gli accorgimenti atti ad evitare che qualsiasi situazione prevedibile possa influire,
anche temporaneamente, sulla qualita degli scarichi; qualsiasi evento accidentale (incidente, avaria, evento eccezionale,
ecc.) che possa avere ripercussioni sulla qualita dei reflui scaricati, dovra essere comunicato tempestivamente alla
competente UOD, al Comune di Capodrise (CE) e al Dipartimento ARPAC competente per territorio; qualora non
possa essere garantito il rispetto dei limiti di legge, 1’autoritd competente potra prescrivere 1’interruzione immediata
dello scarico;

2. Devono essere adottate tutte le misure gestionali ed impiantistiche tecnicamente realizzabili, necessarie
all’eliminazione degli sprechi ed alla riduzione dei consumi idrici anche mediante 1’impiego delle MTD per il riciclo ed
il riutilizzo dell’acqua;
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3. Gli autocontrolli effettuati sullo scarico, con la frequenza indicata nel Piano di monitoraggio e controllo, devono
essere effettuati e certificati da Laboratorio accreditato, i risultati e le modalita di presentazione degli esiti di detti
autocontrolli, devono essere comunicati alle autorita competenti secondo quanto indicato nel Piano di monitoraggio.

B.5.3 Rumore

B.5.3.1 Valori limite

La ditta, alla luce del Piano di zonizzazione acustica del territorio di Capodrise (CE), deve garantire il rispetto dei valori
limite, con riferimento alla legge 447/1995, al D.P.C.M. del 01 marzo 1991 e al D.P.C.M. del 14 novembre 1997 e
s.m.i..

B.5.3.2 Requisiti e modalita per il controllo

La frequenza delle verifiche di inquinamento acustico e le modalita di presentazione dei dati di dette verifiche vengono
riportati nel Piano di monitoraggio.

Le rilevazioni fonometriche dovranno essere eseguite nel rispetto delle modalita previste dal D.M. del 16 marzo 1998
da un tecnico competente in acustica ambientale deputato all’indagine

B.5.3.3 Prescrizioni generali

Qualora si intendano realizzare modifiche agli impianti o interventi che possano influire sulle emissioni sonore, previo
invio della comunicazione alla competente UOD, dovra essere redatta una valutazione previsionale di impatto acustico.
Una volta realizzate le modifiche o gli interventi previsti, dovra essere effettuata una campagna di rilievi acustici al
perimetro dello stabilimento e presso i principali recettori che consenta di verificare il rispetto dei limiti di emissione e
di immissione sonora.

Sia i risultati dei rilievi effettuati - contenuti all’interno di una valutazione di impatto acustico — sia la valutazione
previsionale di impatto acustico devono essere presentati alla competente UOD, al Comune di Capodrise (CE) e
all’ARPAC Dipartimentale di Caserta.

L’azienda in epigrafe ha proposto di eseguire un intervento di bonifica acustica mediante 1’installazione di una barriera
con funzione fonoassorbente e fonoisolante in prossimita dei motori dei gruppi di refrigerazione.

Tale intervento consentira di mitigare 1’apporto acustico prodotto dai motori dei gruppi di refrigerazione rispetto
all’attuale clima dell’area.

Di seguito si riporta il cronoprogramma definito per le rilevazioni relative all’impatto acustico, al fine di raggiungere un
miglioramento delle prestazioni ambientali.

# Attivita Data di attuazione
L’azienda si impegna a trasmettere il progetto relativo all’intervento di bonifica acustica mediante 60 giorni dal rilascio del decreto
1 | P’installazione di una barriera con funzione fonoassorbente e fonoisolante in prossimita dei motori dei gruppi g

. . . autorizzativo AIA
di refrigerazione

6 mesi a partire dalla
presentazione del progetto di cui
al pt.1

2 Realizzazione dell’intervento di bonifica acustica mediante I’installazione di una barriera con funzione
fonoassorbente e fonoisolante in prossimita dei motori dei gruppi di refrigerazione

L’azienda si impegna, alla conclusione dei lavori a svolgere una ulteriore indagine fonometrica, Entro 30 giomi dalla

3 | limitatamente per i punti P3-P4-P5, volta a verificare il superamento delle criticitd emerse in corrispondenza conclusione dei lavori di cui al
dei motori dei gruppi di refrigerazione. pt.2

B.5.4 Suolo

a) Devono essere mantenute in buono stato di pulizia le griglie di scolo delle pavimentazioni interne ai fabbricati e di
quelle esterne.

b) Deve essere mantenuta in buono stato la pavimentazione impermeabile dei fabbricati e delle aree di carico e scarico,
effettuando sostituzioni del materiale impermeabile se deteriorato o fessurato.

c) Le operazioni di carico, scarico e movimentazione devono essere condotte con la massima attenzione al fine di non
far permeare nel suolo alcunché.

d) Qualsiasi spargimento, anche accidentale, deve essere contenuto e ripreso, per quanto possibile a secco.

e) La ditta deve segnalare tempestivamente agli Enti competenti ogni eventuale incidente o altro evento eccezionale che
possa causare inquinamento del suolo.

I monitoraggio del suolo e delle acque sotterranee saranno effettuate secondo le modalita previste dal PMC. Per il suolo
e le acque sotterranee dovranno essere assunte come riferimento le CSC previste rispettivamente dalla Tabella | —
Colonna B e dalla Tabella 1l - Allegato 5 al Titolo V della Parte IV del D. Lgs. 152/2006 e s.m.i.

B.5.5 Rifiuti

B.5.5.1 Prescrizioni generali

Il gestore deve garantire che le operazioni di stoccaggio e deposito temporaneo avvengano nel rispetto della parte 1V del

D. Lgs. 152/06 e s.m.i.

o Dovra essere evitato il pericolo di incendi e prevista la presenza di dispositivi antincendio di primo intervento,
fatto salvo quanto espressamente prescritto in materia dai Vigili del Fuoco, nonché osservata ogni altra norma in
materia di sicurezza, in particolare, quanto prescritto dal D. Lgs. 81/2008 e s.m.i.
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e L[’impianto deve essere attrezzato per fronteggiare eventuali emergenze e contenere i rischi per la salute dell’uomo
e dell’ambiente.

e Le aree di stoccaggio dei rifiuti devono essere distinte da quelle utilizzate per lo stoccaggio delle materie prime.

e La superficie del settore di deposito temporaneo deve essere impermeabile e dotata di adeguati sistemi di raccolta
per eventuali spandimenti accidentali di reflui.

e Provvedere alla compilazione del registro di carico/scarico dei rifiuti;

e | rifiuti liquidi speciali pericolosi e non pericolosi devono essere depositati adottando sistemi di contenimento
(bacini, grigliati, ecc...) di idonea capacita a contenere accidentali sversamenti dei rifiuti liquidi ivi stoccati.

e Il deposito dovra avvenire nel rispetto delle norme tecniche, quali la Deliberazione del Comitato Interministeriale
del 27.07.1984.
e |l deposito temporaneo deve essere organizzato in aree distinte per ciascuna tipologia di rifiuto opportunamente

delimitate e contrassegnate da tabelle, ben visibili per dimensioni e collocazione, indicanti le norme di
comportamento per la manipolazione dei rifiuti e per il contenimento dei rischi per la salute dell’'uomo e per
I’ambiente e riportanti i codici CER, lo stato fisico e la pericolosita dei rifiuti stoccati.
| rifiuti da avviare a recupero devono essere stoccati separatamente dai rifiuti destinati allo smaltimento. Lo stoccaggio
deve essere in modo da non modificare le caratteristiche del rifiuto compromettendone il successivo recupero. La
movimentazione e lo stoccaggio dei rifiuti deve avvenire in modo che sia evitata ogni contaminazione del suolo e dei
corpi ricettori superficiali e/o profondi; devono inoltre essere adottate tutte le cautele per impedire la formazione di
prodotti infiammabili e lo sviluppo di notevoli quantita di calore tali da ingenerare pericolo per I’impianto, strutture e
addetti; inoltre deve essere impedita la formazione di odori e la dispersione di polveri; nel caso di formazione di
emissioni di polveri I’impianto deve essere fornito di idoneo sistema di captazione ed abbattimento delle stesse.
e Devono essere mantenute in efficienza, le impermeabilizzazioni della pavimentazione, delle canalette e dei
pozzetti di raccolta degli eventuali spargimenti su tutte le aree interessate dal deposito e dalla movimentazione dei
rifiuti, nonché del sistema di raccolta delle acque meteoriche.

B.5.5.2 Ulteriori prescrizioni

1. Ai sensi dell’art. 29-nonies del D. Lgs. 152/06 e s.m.i., il gestore & tenuto a comunicare alla scrivente UOD variazioni
nella titolarita della gestione dell’impianto ovvero modifiche progettate dell’impianto, cosi come definite dall’art. 29-
ter, commi 1 e 2 del decreto stesso.

2. Il gestore del complesso IPPC deve comunicare tempestivamente alla competente UOD, al Comune di Capodrise
(CE), alla Provincia di Caserta (CE) e all’ ARPAC Dipartimentale di Caserta (CE) eventuali inconvenienti o incidenti
che influiscano in modo significativo sull’ambiente nonché eventi di superamento dei limiti prescritti.

3. Ai sensi del D. Lgs. 152/06 e s.m.i. art.29-decies, comma 5, al fine di consentire le attivita di cui ai commi 3 e 4 del
medesimo art.29-decies, il gestore deve fornire tutta 1’assistenza necessaria per lo svolgimento di qualsiasi verifica
tecnica relativa all’impianto, per prelevare campioni e per raccogliere qualsiasi informazione necessaria ai fini del
presente decreto.

Tutte le materie prime ed ausiliarie, allo stato liquido, devono essere depositate adottando sistemi di contenimento
(bacini, grigliati, ecc...) di idonea capacita a contenere accidentali sversamenti dei liquidi ivi stoccati. Il deposito dovra
avvenire seguendo le stesse indicazioni per la gestione dei rifiuti liquidi, ossia nel rispetto della Deliberazione del
Comitato Interministeriale del 27.07.1984.

B.5.6 Monitoraggio e controllo

Il monitoraggio e controllo dovra essere effettuato seguendo i criteri e la tempistica individuati nel
piano di monitoraggio e controllo di cui all'allegato alla presente richiesta di AlA.

Le registrazioni dei dati previste dal Piano di monitoraggio devono essere tenute a disposizione degli Enti responsabili
del controllo e dovranno essere trasmesse alla competente UOD, al Comune di Capodrise (CE) e al dipartimento
ARPAC territorialmente competente secondo quanto previsto nel Piano di monitoraggio.

La trasmissione di tali dati, dovra avvenire con la frequenza riportata nel medesimo Piano di monitoraggio.

Sui referti di analisi devono essere chiaramente indicati: 1’ora, la data, la modalita di effettuazione del prelievo, il punto
di prelievo, la data e I’ora di effettuazione dell’analisi, i metodi di analisi, gli esiti relativi e devono essere sottoscritti da
un tecnico abilitato.

L’adozione del PMC avverra a partire dalla notifica del provvedimento ATA.

L’Ente di controllo effettuera i controlli di competenza nel rispetto della normativa vigente.

B.5.7 Prevenzione incidenti

Il gestore deve mantenere efficienti tutte le procedure per prevenire gli incidenti (pericolo di incendio e scoppio e
pericoli di rottura di impianti, fermata degli impianti di abbattimento, reazione tra prodotti e/o rifiuti incompatibili,
versamenti di materiali contaminati in suolo e in acque superficiali, anomalie sui sistemi di controllo e sicurezza degli
impianti produttivi e di abbattimento e garantire la messa in atto dei rimedi individuati per ridurre le conseguenze degli
impatti sull’ambiente.

B.5.8 Gestione delle emergenze
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Il gestore deve provvedere a mantenere aggiornato il piano di emergenza, fissare gli adempimenti connessi in relazione
agli obblighi derivanti dalle disposizioni di competenza dei Vigili del Fuoco e degli Enti interessati e mantenere una
registrazione continua degli eventi anomali per i quali si attiva il piano di emergenza.

B.5.9 Interventi sull’area alla cessazione dell’attivita

Allo scadere della gestione, la ditta dovra provvedere al ripristino ambientale, riferito agli obiettivi di recupero e
sistemazione dell’area, in relazione alla destinazione d’uso prevista dall’area stessa, previa verifica dell’assenza di
contaminazione ovvero, in presenza di contaminazione, alla bonifica dell’area, da attuarsi con le procedure e le modalita
indicate dal D. Lgs. 152/06 e s.m.i. e secondo il piano di dismissione e ripristino del sito.
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