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Relazione sul sistema di trattamento dell’aria  

 
In un impianto per il trattamento rifiuti liquidi le potenziali fonti di emissione di odori sgradevoli 

sono associabili: alla fase di pre-trattamento (grigliatura, vasca di equalizzazione), trattamenti 

chimico-fisico e ai processi di lavorazione nella linea fanghi (l’ispessimento e la disidratazione dei 

fanghi). I principali gruppi di sostanze possono essere di seguito riassunte: 

� Composti solforati: sono i composti osmogeni che si riscontrano più frequentemente; tra questi 

prevale il solfuro di idrogeno che può essere utilizzato come tracciante dell’inquinamento osmogeno 

degli impianti di depurazione; altri composti sono i mercaptani ed i solfuri metilati; 

� Composti azotati (essenzialmente ammoniaca); spesso sono presenti scatolo, indolo e ammine 

dall’odore nauseabondo; 

� Acidi organici ed aldeidi, chetoni ed alcoli: si formano dalla fermentazione degli zuccheri e dei 

grassi in condizioni di anossia o anaerobiosi. 

Nello stato post operam grazie all’installazione di un trattamento scrubber con portata trattabile 

massima di 1100 Nm3/h, sarà quindi possibile trattare l’aria estratta dai principali punti emissivi 

sensibili, quali le griglie del trattamento REF, il chimico fisico del trattamento REF, l’equalizzazione 

del trattamento REF e la nastropressa per le operazioni di disidratazione dell’impianto di depurazione 

e della piattaforma REF, per garantire la piena conformità con i limiti legislativi del D.Lgs. 152/2006.  

Per consentire l’aspirazione delle aree esauste da inviare al trattamento aria tramite scrubber a doppio 

stadio, il progetto ha previsto l’installazione dei seguenti sistemi: 

 Copertura in lega di alluminio al magnesio per l’equalizzazione e il trattamento chimico 

fisico. La copertura è munita bocchelli per attacco alla tubazione dell’aria in aspirazione; 

 Cabina per alloggio nastropressa munita di bocca per attacco tubazione aria in aspirazione; 

 n.2 locali in lega di alluminio, uno per ogni griglia fine, muniti di tronchetti di aspirazione. 

Il tipo di tecnologie di aspirazione dell’aria e il numero di ricambi d’aria orari sono stati valutati in 

base al tipo di processo e alla presenza di operatori nel locale, per garantire in ogni caso un microclima 

che rispetti i limiti di sicurezza e il relativo benessere prescritti dalle norme relative agli ambienti di 

lavoro. 

Il dimensionamento dello scrubber è stato condotto nel pieno rispetto di quanto indicato nelle Linee 

guida per il Monitoraggio delle Emissioni Gassose dagli Impianti di Compostaggio e Bioessicazione 

– ARTA Abruzzo. 

Il principio di funzionamento del venturi scrubber consiste nell’atomizzazione del liquido di lavaggio 

ad opera del flusso gassoso da trattare. Ciò viene ottenuto aumentando la velocità dell’aria da trattare 

fino a consentire il raggiungimento di numeri di Reynolds molto elevati massimizzando in questo 
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modo il contatto aria/liquido. Questi sistemi, applicati in un ampio spettro di situazioni, garantiscono 

valori di inquinante allo scarico molto bassi, anche nel caso di abbattimento di particolati. Per 

aumentare ulteriormente l’effetto del lavaggio viene inoltre previsto un secondo passaggio della 

miscela attraverso una torre a corpi di riempimento, irrorati in controcorrente dalla stessa miscela 

liquida utilizzata per lo spray e ricircolata dal fondo colonna. Infine, il gas viene fatto passare 

attraverso un separatore di gocce a nido d’ape. 

Questo doppio trattamento, condotto in un unico sistema customizzato, viene ripetuto in due scrubber 

in serie, il primo caricato con una soluzione acida (acido solforico - soluzione acquosa 30%), il 

secondo con una soluzione ossidante/alcalina (idrossido di sodio - soluzione acquosa 36-40% e 

ipoclorito di sodio). 

La preparazione delle miscele di lavaggio è automatica ed avviene attraverso un dispositivo di 

reintegro automatico reagente. Il dispositivo per il reintegro automatico del reagente è costituito da 

un pH-metro regolatore, da una sonda pH a circolazione di tipo autopulente e una pompa dosatrice. 

La soluzione per l’alimentazione della sonda pH a circolazione è deviata dal flusso di mandata delle 

pompe di lavaggio attraverso una valvola manuale a sfera. Il pH-metro rileva l’acidità tramite la sonda 

e mediante un set point controlla la pompa dosatrice. La pompa dosatrice reintegra il reagente dal 

recipiente di stoccaggio del reagente concentrato alla vasca scrubber. La soluzione esausta viene 

scaricata in automatico attraverso un dispositivo, che attiva lo scarico all’occorrenza. L’attivazione 

dello scarico avviene in base alla variazione di densità e del pH che viene a crearsi nella soluzione di 

lavaggio a causa della salificazione dei reagenti che neutralizzano le sostanze inquinanti da abbattere. 

Allo scopo si utilizza un pHmetro in linea, interfacciato con la valvola di scarico della soluzione, che 

utilizza la pressione idraulica generata dalla pompa di ricircolo, e con il sistema di reintegro del 

reagente. L’arresto dello scarico è determinato dalla diminuzione del livello del liquido in vasca, 

rilevato dalla stessa sonda densimetrica, che trasmette al dispositivo il segnale di raggiungimento del 

livello arresto scarico. Tutta la fase di scarico/reintegro avviene senza interrompere le normali 

funzioni di scrubber. La soluzione esausta viene collettata alla testa impianto. Le soluzioni vengono 

ricircolate continuamente attraverso una pompa centrifuga. L’aria depurata, aspirata dalla testa della 

seconda colonna, viene collettata al ventilatore finale con tubazione esterna. Sul collettore finale è 

installato un sistema di prelievo campioni. 

La filiera suddetta determinerà l’abbattimento delle principali emissioni e fonti odorigene. In tal 

senso, sempre alla luce anche di quanto riportato nel documento Linee guida per il Monitoraggio 

delle Emissioni Gassose dagli Impianti di Compostaggio e Bioessicazione (ARTA Abruzzo-Allegato 

1) e considerando rispetto al documento citato la presenza a monte di uno scrubber doppio stadio, si 
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prevede di ottenere concentrazioni a valle della filiera di trattamento pienamente conformi ai limiti 

legislativi del D.Lgs. 152/2006, Allegato I, Parte V. 

Le metodologie di campionamento, a valutazione dell’effettivo raggiungimento dei valori di 

riferimento inseriti, saranno conformi, per singolo parametro, alle condizioni imposte dalle norme 

tecniche di riferimento (UNI 10169:2001, UNI EN 13284-1:2033, UNI EN 15259:2008, UNI EN 

13725). 

Per quanto riguarda il trattamento D8, condotto in bioreattore a membrana CA-MBR, esso è 

tipicamente condotto in condizioni aerobiche o anossiche, dunque non comporta emissioni 

significative di sostanze odorigene. Inoltre, il sistema di insufflazione di aria non comporta la 

formazione di aerosol. Pertanto, questa zona dell'impianto non è sottoposta ad aspirazione e 

trattamento delle emissioni aeriformi. Inoltre per convogliare il grigliato ai sistemi di raccoglimento 

si prevedono sistemi di insacchettamento e teli di copertura per tutti i cassoni di raccolta dei CER da 

inviare allo smaltimento. 

 


