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1.1 PREMESSA 
 

L’impianto della CONGLOMERATI BITUMINOSI VOMANO Srl è già esistente, realizzato e 

autorizzato: per tale attività la ditta è in possesso dell’iscrizione al registro delle imprese che 

effettuano attività di recupero, al n.   190/TE presso la Provincia di Teramo per la tipologia 7.6, 

attività a) e c), codice CER 1703002 e 200301, per un quantitativo complessivo di 15000 

tonn/anno. 

Il presente progetto è presentato per l’attività di recupero di rifiuti non pericolosi che viene svolta 

all’interno dell’area aziendale in quanto la capacità di recupero è superiore alle 10 tonn/giorno, 

tale da far rientrare l’impianto in oggetto nell’elenco di opere sottoposte alla procedura di Verifica 

di Assoggettabilità (screening) alla V.I.A. ai sensi del D.Lgs 152/06 e successive modifiche e 

integrazioni; in particolare, la tipologia di intervento è richiamata nell’Allegato IV alla Parte II del 

Decreto, al punto 7, lettera z.a): “Impianti di smaltimento e recupero di rifiuti pericolosi, 

mediante operazioni di cui all’Allegato B, lettere D2, D8 e da D13 a D15, ed Allegato C, lettere da 

R1 a R9, della parte quarta del decreto legislativo 3 aprile 2006, n. 152”. 

 Non è prevista la realizzazione di nuove costruzioni, fabbricati o impianti tecnologici ma trattasi 

solo di una necessità per adeguamento normativo. 
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1.2 DESCRIZIONE DELL’IMPIANTO 
 

L’impianto della CONGLOMERATI BITUMINOSI VOMANO è costituito da un vasto piazzale di circa 

20000 mq per il deposito dei materie prime e attualmente da due strutture di cui una (fabbricato 

B) di 1250 mq in parte occupata dall’impianto di conglomerati bituminosi e in parte destinata a 

rimessa, l’altra (fabbricato A), di recente costruzione, di circa 870 mq destinata ad opificio 

produttivo. Gli uffici e i servizi igienici sono nella proprietà della ditta Di Sabatino Fratelli con cui 

c’è un contratto di comodato d’uso gratuito. E’ presente una recinzione dell’impianto tutt’intorno 

al confine tranne che lungo il confine con la ditta Di Sabatino Fratelli proprio per i continui rapporti 

aziendali. 

 



 

Il fabbricato B, in cui si svolgono le attività di produzione conglomerato bituminoso e quindi di recupero del 

fresato, è stato autorizzato dal Servizio Genio Civile di Teramo con nota n. 1732 del 17/03/75. In seguito 

all’invio del certificato di collaudo è stata ottenuta la certificazione sempre da parte del Servizio Genio 

Civile di Teramo con nota n. 7271 del 21/12/88 relativamente alla conformità dei lavori di costruzione ed 

adeguamento rispetto al progetto approvato. 

La costruzione del fabbricato A di più recente realizzazione è stata autorizzata con Permesso a Costruire n. 

2 del 01/02/2006 a cui ha fatto seguito una variante Prot 4626 del 04/08/06 e successivamente una DIA nel 

2009 ed una SCIA nel 2011. Il fabbricato A non è interessato da nessuna attività di gestione rifiuti. 

Per la piazzola di stoccaggio rifiuti (manufatto C) di area 90 mq è stata presentata una SCIA ad aprile 2012. 

Tale piazzola, come anche parte del piazzale, è dotata di sistema di raccolta delle acque meteoriche che 

tramite griglie e condotte sono convogliate verso un impianto di prima pioggia (meglio descritto nel 

paragrafo 3.2.2 dello Studio Preliminare Ambientale) per il trattamento prima dello scarico in affluente 

(fosso Rio) che recapita nel Fiume Vomano. 

L’impianto della Conglomerati Bituminosi Vomano Srl è dotato di certificato di Prevenzione Incendi (CPI) 

per le attività 15, 17, 18 e 91 ed in particolare per la presenza di; 

- Gas metano in rete che alimenta due caldaie di potenzialità 250.000 kcal/h cadauna; 

- n. 1 serbatoio metallico fuori terra da 40 mc contente bitume; 

- n. 1 serbatoio metallico fuori terra  da 28 mc contenente olio combustibile BTZ che alimenta un 

bruciatore da 6.000.000 kcal/h; 

- 2 mc di olio lubrificante;  

- n. 1 serbatoio metallico interrato da 27,96 mc contente gasolio e colonnina con pistola erogazione; 

- N. 1 serbatoio di aria compressa sa 2 mc; 

 

L’intera area di proprietà risulta all’incirca così suddivisa: 

- Area accettazione rifiuti: 150 mq – scoperta; 

- Area messa in riserva rifiuti: 90 mq – scoperta; 

- Area per le operazioni di recupero: 1500 mq – coperta e scoperta; 

- Area di deposito materie prime seconde: 300 mq – scoperta 

- Area di deposito materie prime: 2500 mq – scoperta; 

- Area deposito eventuali rifiuti prodotti: 10 mq – coperta 

- Aree di movimentazione: 3500 mq 



- area uffici (non presenti poiché si utilizzano gli uffici della ditta Di Sabatino Fratelli con cui c’è un contratto 

di comodato d’uso gratuito) 

- parcheggi (non presenti poiché si utilizzano i parcheggi della ditta Di Sabatino Fratelli) 

- pesa: 50 mq 

 

Gli unici impianti tecnologici presenti ed utilizzati per l’attività di recupero rifiuti sono: 

1) Pesa industriale elettronica;  

2) Vaglio di maglia pari a 5 cm; 

3) Impianto di produzione conglomerati bituminosi MARINI M95; 

4) Pala meccanica per la movimentazione. 

La ditta è inoltre in possesso di altre macchine quali rullo vibrante, vibro finitrice, motogreader, autocarri 

per l’attività nei cantieri mobili e temporanei. 

 

L’attività di recupero di rifiuti non pericolosi avviene principalmente tramite l’impianto di produzione del 

conglomerato bituminoso modello M95 della Marini spa. In particolare il fresato come rifiuto proveniente 

dalla scarifica del manto stradale viene addizionato come componente inerte, insieme alla materia prima 

vergine, in percentuale di circa il 20% rispetto alla materia prima. 

Questi tipi d'impianti a miscelazione orizzontale sono i più diffusi ed i più facili da controllare. Offrono 

inoltre la maggiore garanzia qualitativa del prodotto. 

Cuore di un impianto discontinuo è la torre di mescolazione: gli inerti caldi ed essiccati raggiungono la 

sommità della torre per mezzo di un elevatore a tazze posto all’uscita dell'essiccatore. 

In questa parte dell’impianto di produzione la movimentazione degli inerti avviene per gravità e si possono 

individuare tre zone differenziabili sia per funzione che per caratteristiche di funzionamento. Il ciclo infatti 

che ha carattere continuo per le operazioni di vagliatura e riempimento delle tramogge sottostanti, diventa 

discontinuo nelle fasi successive. 

Le fasi di processo partono con la selezione degli inerti caldi per mezzo del vaglio vibrante.  

La quantità degli inerti caldi, contenuti nella tramoggia sotto vaglio, può essere più o meno grande in 

funzione della taglia dell'impianto e della scelta tecnica di modalità produttiva. L'impianto offre anche la 

possibilità di produrre senza far passare gli inerti dal vaglio: in questo caso il materiale proveniente 

dall’elevatore alimenta una sola tramoggia. Un deviatore posto allo scarico dell’elevatore invia gli inerti in 

direzione del vaglio oppure nella prima tramoggia. 



Passando alla fase successiva del ciclo produttivo la macchina provvede alla pesatura dei tre elementi 

primari: inerti, filler, bitume; essa avviene in tre diverse pese attrezzate ciascuna con celle elettroniche di 

tipo "strain gage".  

Il ciclo di produzione prevede che gli inerti entrino per primi nel mescolatore, per una prima essiccazione. In 

seguito ed in sequenza con calcolati ritardi, entrano il bitume, eventuali additivi ed il filler. 

Al sistema di dosatura del bitume è correlata una funzione matematica che tiene conto, per ogni 

mescolata, del peso "reale" degli inerti. Per ogni mescolata, la quantità di bitume immessa nel mescolatore 

non sarà quella teorica pesata nella tramoggia e prevista dalla ricetta, ma l'esatta percentuale necessaria, 

calcolata sul reale peso degli inerti e del filler contenuti nelle rispettive tramogge in quello specifico ciclo. E’ 

l'operatore dell'impianto che per esigenze tecnico-produttive od altre, può variare ed impostare valori 

diversi per questi tempi/quantità. La relazione tra i tempi del ciclo di mescolazione e le quantità d'elementi 

immessi determinano la produttività dell'impianto. Il conglomerato scaricato dal mescolatore è poi avviato 

al silo di deposito. Con la chiusura dello scarico dal mescolatore ha inizio un nuovo ciclo. 

Il bitume necessario alla produzione è avviato alla vasca di pesatura, per mezzo di pompa di carico, 

tubazioni riscaldate e valvole automatiche a comando pneumatico.  

In seguito, una pompa preleva il bitume dalla vasca di pesatura e l'invia al mescolatore attraverso la barra 

di spruzzatura. 

L’impianto può essere dotato di sili per lo stoccaggio del prodotto finito: essi sono tramogge di forma 

tronco conica, a piramide rovesciata. Le tramogge, nel lato superiore, hanno un’apertura adatta al carico 

del prodotto mentre, nella parte inferiore troviamo una portina che, riscaldata elettricamente e comandata 

da un cilindro pneumatico, permette lo scarico. 

I sili appoggiano sopra colonne d'acciaio, d’altezza adeguata per permettere il carico dei camion, e possono 

essere posizionati sotto il mescolatore o a lato della torre.  

Nel caso di sili posti sotto il mescolatore, l’alimentazione avviene per gravità e quindi senza alcuna 

necessità di trasferimento con mezzi meccanici. Un aumento di capacità prevede altri sili posti a fianco del 

primo ed il trasporto del prodotto finito avviene per mezzo di una navetta automatica (benna skipper) 

motorizzata che scorre su rotaie orizzontali. Nel caso di sili posti a lato della torre l’alimentazione avviene 

tramite una benna controllata da un argano. 

Si è quindi in grado di lavorare e produrre con la presenza di un solo addetto, oltre al manovratore della 

pala meccanica che carica i predosatori.  



La cabina è il luogo di lavoro dell’operatore e si trova in posizione strategica rispetto all'impianto; in questa 

unità ci sono tutte le apparecchiature di comando e controllo che concorrono al funzionamento 

dell'impianto. 

Dalla sua postazione l’operatore può, per mezzo delle strumentazioni in suo possesso, impostare tutte le 

grandezze fisiche necessarie al processo produttivo e determinare: ritmo di produzione, quantità e qualità 

di prodotto, temperatura finale degli inerti, ecc. Definiti ed impostati i parametri di produzione, l’operatore 

assume solo una funzione di controllo.  

 

Si allegano: 

- schema e sezioni dell’impianto di produzione conglomerati bituminosi; 

- titoli edilizi dei fabbricati presenti; 

- Certificato Prevenzione Incendi; 

- Layout azienda 

 

 


































































































