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La presente si focalizza essenzialmente sull'impian
nitrificazione — denitrificazione con particolare a

dati di carico previsti dal futuro potenziamento de
produzione ricotta ed inserimento di una sezione di
anaerobica della scotta (siero dopo la produzione d

Per completezza riportiamo di seguito una breve des
dell'impianto di digestione anaerobica in fase dir
autorizzato con PAS (Procedura Abilitativa Semplifi

Il processo di digestione anaerobica della scotta p
Latteria di Soligo prevede quanto segue: la scotta

da dei serbatoi, posti nelle vicinanze dellimpiant
direttamente al ciclo produttivo del caseificio, e
continuo da una pompa monovite direttamente nel dig
attraverso una tubazione parzialmente coibentata pe
dispersione del calore residuo.

Il digestore, del tipo cilindrico completamente mis
agitatori orizzontali e chiuso nella parte superior
gasometrica, verra mantenuto alla temperatura ottim

sia grazie al calore residuo della scotta stessa ch
scambiatore di calore alimentato dallacqua calda p
cogeneratore.

La scotta verra alimentata in modo costante al fine
stabile la produzione di biogas sia come quantita c
Sempre in modo continuo il digestato in uscita dal
pompato attraverso un flottatore ad aria disciolta
dosaggio di un polielettrolita organico, separera |

dalla parte liquida.

La parte liquida verra quindi sollevata a mezzo di
centrifuga prima ad una pre-vasca di areazione e ch
(tale sistema permette la precipitazione della magg
fosforo sotto forma di fosfato ammonio
successivamente allimpianto di nitrificazione-deni
attualmente in uso ed opportunamente modificato.

Il solido ottenuto dal flottatore invece verra in p

nel digestore anaerobico al fine di mantenere il gi
solidi sospesi ed in parte inviato ad un secondo st
ispessimento mediante decanter con ottenimento di u
palabile, ad una concentrazione del 16% circa, che

in un cassone scarrabile coperto ed inviato allo sm
spandimento in campo.

magnesiaco)

to aerobico di
ttenzione ai
| reparto di
digestione
ella ricotta).

crizione
ealizzazione ed
cata) nel 2016.

rodotta dalla
verra prelevata
0 connessi
pompata in
estore
r limitare la

celato mediante

e da una cupola

aledi38-42°C

e grazie ad uno
rodotta dal

di mantenere
he come qualita.
digestore verra
che, previo
a parte solida

una pompa
iarificazione
ior parte del

trificazione

arte riciclato
usto tenore di
adio di
n solido
verra raccolto
altimento o

fluence:



Il liquido derivante dalla centrifugazione del fang
nuovamente al sistema di pre-aerazione per rimuover
questo il fosforo presente.

Il biogas prodotto dalla digestione verra prima acc

o verrainviato
e anche da

umulato nella

cupola gasometrica montata direttamente sopra al di gestore e
successivamente  inviato in  sequenza al  desolforator e,
deumidificatore e compressore per poter alimentare il gruppo di

cogenerazione da 200 KWel.

Il calore prodotto dal motore (olio camice + fumi)

parte utilizzato per riscaldare il digestore mentre
verra utilizzato per riscaldare un serbatoio di acq
completamente coibentato fino allatemperatura di8
volano termico permettera lo sfruttamento della qua
calore prodotto dal motore direttamente in caseific
L’eventuale produzione dibiogasin eccessorispett

del motore di cogenerazione verra invece inviata al
stabilimento o, in caso di emergenza, alla torcia d

Come descritto sopra tutta la parte liquida derivan
digestione anaerobica sara inviata all'impianto di

Va osservato che 'azienda a prescindere dal compar

verra in minima
'eccedenza
ua calda
0-90°C. Questo
si totalita del
i0.
oallarichiesta
la caldaia di
I sicurezza.

te dalla
depurazione.

todidigestione

anaerobica, intende investire su un nuovo comparto per la
produzione di ricotta. |l sottoprodotto derivante d a tale
produzione € la scotta, ossia I'alimento al compart o di digestione
anaerobica. Tale sottoprodotto, in assenza del comp arto di
digestione anaerobica, verrebbe comunque inviato in parte
allimpianto di depurazione incrementandone il cari CO iningresso.
Possiamo pertanto affermare che la modifica all'imp ianto di
depurazione si rende necessaria sia per aumentane | a flessibilita

che sopperire allaumento di carico derivante dall’

inserimento di

un nuovo comparto produttivo.

Attualmente lI'impianto aerobico € composto da:

- Grigliatura fine

- Flottatore ad aria disciolta (al momento utilizzato
chemicals)

- Vasca di accumulo avente una capacita di 890 m

- N°1 Vasca di ossidazione avente capacita totale di

- Gruppo di diffusione aria a mezzo di diffusori a me
tubolari con capacita massima pari a 130 KgO
n°1+1 di riserva soffianti a lobi rotanti ognuna av
potenza di 55 KW.

senza

1900 m 3
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- Chiarificatore con diametro 10 m completo di sistem a di
riciclo fanghi
L’'impianto nella configurazione attuale e dal campi onamento
medio effettuato tra il 26 settembre ed il 17 ottob re 2016,
tratta le acque provenienti dallo stabilimento aven ti le
seguenti caratteristiche:
Acque da stabilimento U.M.
Portata media 650 m 3/di
COD 3000 mg/L
Carico COD 1950 Kg COD/giorno
TKN 108 mg/L
Carico TKN 70 Kg TKN/giorno
Nitrati 50 mg N/L
Fosforo 14 mg P/L
Le acque aventi le caratteristiche sopracitate, le quali
risultano invariate allo stato attuale, vengono inv iate
allimpianto di depurazione il quale presenta i seg uenti
parametri operativi principali:
Parametri U.M.
operativi
impianto
Volume vasca di 1900 m3
ossidazione
Diametro chiarificatore 10 m
Temperatura minima 20 °C
SST 5000 mg/L
SsV 80 %
Carico COD sul fango 0,26 Kg|COD/Kg
SSv+di
Velocita chiarificazione 0,35 m/h
Si tratta di parametri di esercizio adeguati all’'ot tenimento di
un processo pressoché stabile se alimentato con un refluo con
variazioni limitate dei parametri principali. La ve locita di
risalita nel chiarificatore e pari al 87% del class ico valore

standard normalmente utilizzato (0,4m/h).

[l limite dell'impianto risiede soprattutto nellam
settore di denitrificazione. Ci0 comporta I'impossi
gestire eventuali picchi di azoto in ingresso (inna
tenore di nitrati in uscita) oltre che il recupero
utilizzato per I'ossidazione dell’lammoniaca.

Inoltre, in caso di picchi di carico organico, non
funzione il flottatore iniziale vi potra essere un
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specifico di COD sul fango sensibilmente maggiore d
riportato sopra.

Alfine diadeguare 'attuale impianto di depurazio
variazione della composizione delle acque in ingres
dall'inserimento del nuovo comparto produttivo, son
previsti i seguenti interventi:
1. Ottimizzazione del flottatore iniziale
aggiornamento del sistema di gestione e dosaggio ch

2. Suddivisione dell’attuale vasca di ossidazione medi

creazione di una sezione di denitrificazione. Allo
verra realizzata una parete divisoria tale da crear
vasca di denitrificazione avente un volume di 400 m
vasca di ossidazione da 1500 m 8,
denitrificazione sara corredata di opportuni miscel
gruppo di riciclo della miscela aerata. L’attuale s

di aerazione verra mantenuto spostando i diffusori

settore dedicato alla denitrificazione alla vasca d

ossidazione.
3. Costruzione di un nuovo chiarificatore circolare a

conico avente diametro 9 m. Il nuovo chiarificatore

lavorera in parallelo all'attuale.
4. Installazione di un flottatore finale di sicurezza
uscita dai chiarificatori.

L'impianto sara inoltre dotato di un nuovo sistema

monitoraggio e controllo oltre che dei relativi sis

emergenza.
Il nuovo sistema di gestione impianto andra a monit
registrare in continuo tutti i parametri fondamenta

esercizio (potenziale redox, ossigeno disciolto in

ossidazione, torbidita uscita chiarificazione, anom

riciclo, misure portata).

Grazie al nuovo sistema di gestione sara possibile

parametri chiave di funzionamento coninvio disegn

specifico all'operatore dell'impianto per un rapido

Grazie alla possibilita di connessione remota sara

possibile verificare lo stato dell'impianto anche d

specialisti in depurazione al fine di indicare in t

azioni migliorative e/o eventuali ottimizzazioni.

Il sistema potra inoltre azionare alcuni dispositiv

emergenza come per esempio:

- azionare soffiante in stand by in caso di carenza d

- azionare il flottatore di sicurezza in caso di torb
aumento a valle del settore di chiarificazione

- fermare totalmente I'alimentazione all’impianto in

condizioni perdurino per piu di un dato tempo (manc

ossigeno in vasca, alta torbidita sull’acqua tratta
Tutto cio in modo completamente automatico e rapido
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Saranno inoltre predisposte una serie di procedure

di emergenza

che il personale addetto alla gestione dellimpiant o dovra
attivare e seguire nel caso il sistema di gestione

di particolare importanza.

L'impianto nella configurazione finale trattera per

invii allarmi

tanto le acque

provenienti dal caseificio, previo trattamento medi ante flottatore
ad aria disciolta, e le acque derivanti dal nuovo c omparto
produlttivo.
Quest'ultimo flusso avra le seguenti caratteristich e:
Acque da nhuovo U.M.
comparto
produttivo
Portata media 140 m 3/di
COD 700 mg/L
Carico COD 98 Kg COD/giorno
TKN 300 mg/L
Carico TKN 42 Kg TKN/giorno
Fosforo 30 mg/L

Essendo privo di solidi e materiali flottabili ques
attraverso il flottatore ad aria disciolta.

Le acque derivanti dal nuovo comparto produttivo ra

toto la differenza tra il carico attuale all'impian

futuro.

Grazie alla rimessa in funzione del flottatore ad a
sarapossibile ridurre sensibilmente il carico orga

al comparto biologico nella configurazione futura r

condizione attuale (- 38%).

Lo stesso risultato non € ottenibile per quanto rig
azotato. Si avra infatti un aumento del carico pari
Tale aumento verra per0 ampiamente assorbito dalla capacita

to non passera

ppresentano in
to ed il carico

ria disciolta
nicoiningresso
ispetto alla

uarda il carico
a + 30%.

ossidativa liberata dalla riduzione del carico orga nico.

Cio deriva dal fatto che il rendimento del flottato re sulla
rimozione del COD é pari al 43% mentre il rendiment o sulla
rimozione del TKN e pari a solo il 30,5%. A cio si aggiunge il

fatto che le acque dal nuovo comparto produttivo so no piu ricche
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in azoto rispetto alle acque attualmente provenient i dallo
stabilimento.
Le acque di processo dallo stabilimento a valle del sistema di
flottazione iniziale avranno la seguente composizio ne media:
Acque da stabilimento U.M.
dopo flottazione
Portata media 650 m 3/di
COD 1700 mg/L
Carico COD 1105 Kg COD/giorno
TKN 75 mg/L
Carico TKN 49 Kg TKN/giorno
Nitrati 50 mgN/L
Fosforo 8 mg P/L
I flottatore iniziale produrra pertanto unfango f lottato il quale
verra inviato al comparto di digestione anaerobica. Il fango avra
le seguenti caratteristiche:
Fango flottato al U.M.
digestore
Portata media 6,0 m 3/di
COD 140.000 mg/L
Carico COD 845 Kig COD/giorno
TKN 3.500 mg/L
Carico TKN 21 Kg TKN/giorno
Fosforo 650 mg P/L
| nuovi carichi complessivi allimpianto (acque da stabilimento

dopo flottazione + acque da nuovo processo produtti VO) saranno

pertanto:
Miscela al U.M.
depuratore
Portata 790 m  3di
COD 1520 mg/L
Carico COD 1203 Kg
COD/giorno
TKN 115 mg/L
Carico TKN 91 Kg
TKN/giorno
Nitrati 41 mgN/L
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|  Fosforo | 11,9 | mg P/L |
L'impianto nella nuova configurazione e stato calco lato e settato
in modo tale da ottenere i seguenti parametri medi nellacqua
trattata in uscita:
Acque trattate in U.M.
uscita
COD 80 mg/L
BOD 20 mg/L
Nitrati 10 mg N/L
Ammoniaca 1 mg N/L
Fosforo 5 mg P/L
Parametri operativi U.M.
impianto
Volume ossidazione 1500 m3
_ volume 400 m3
denitrificazione
_Diametro 10+9 m
chiarificatore
Temperatura minima 20 °C
SST 4000 mg/L
SSV 80 %
Carico sul fango in 0,35 Kg COD/Kg SSV*di
denitro
velocita di 2,03 b N-NO3/kg SSV*h
denitrificazione
Carico sul fango in 0,15 Kg COD/Kg SSV*di
ossidazione
SOTR 91 Kg O »/h
_ Velocita 0,23 mih
chiarificazione
Come é possibile vedere dal grafico sotto riportato , la velocita
di denitrificazione operativa nella sezione di deni trificazione e
pari al 66% di quanto consigliato in fase di dimens ionamento.
Questo porta ad un buon fattore di sicurezza sfrutt abile in caso
di abbassamento di temperatura o elevato carico in ingresso.
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Anche il carico sul fango (kgCOD/Kg SSV*di) sia in
denitrificazione che di ossidazione risulta adeguat
produzione di fanghi di supero e soprattutto la cor

fango per ottenere una nitrificazione stabile e con
disicurezza. Considerando il carico di COD nella

questo di attesta al 42% del valore cautelativo (la

del COD viene degradato nella fase di denitrificazi
rimozione del contenuto di nitrati nelle acque).

g MQ.‘.-N - kg ssvsh

velocitd di denitrificazione

£
,/m 20 30
L4
/

temperatura °c

’

fase di
0 con bassa
retta eta del
buoni margini
fase ossidativa,
maggior parte
one per la

ta velocitd di denitrificazione wtilizzando varie forme di substrato oteanico

Per

riguarda il consumo di ossigeno, 'SOTR si attesta
ossia il 70% della capacita di aerazione di una del

gia installate. Anche questa parte di impianto gara

un ottimo margine di sicurezza.

Per completezza si riporta anche un estratto del di
effettuato con il software “ASCAM” di IRSA-CNR impi
medesimi parametri di calcolo sopra esposti.

Come e possibile vedere dai dati della simulazione

il fattore di sicurezza calcolato sulla nitrificazi

ben 3,07 mentre il fattore di sicurezza sulla denit
(FSD) e di 2,37.

Entrambi sono pertanto da ritenersi ampiamente adat
un corretto funzionamento anche in caso di picchi d
idraulico che organico.

quanto
su 91 KgO 2/h
le due soffianti
ntisce pertanto

mensionamento
egando |

sopra riportata
one (FSN) e di
rificazione

ti a garantire
I carico sia
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Per guanto riguarda la sezione di chiarificazione,

piu che sufficiente con una velocita di risalita pa

e un carico di solidi pari a 45,3 kg/m2*di. Su que
risulta pertanto un fattore di sicurezza molto elev
garantisce un corretto funzionamento del sistema an

piogge.
Va inoltre non trascurata la presenza di un flottat

sicurezza che permette di evitare qualsivoglia inco
legato alla sedimentabilita del fango (bulking).
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Caralteristiche Influante Stampa della tabella dei risultati

Cir = 790,0000 [m*d] Fany 31,0781
Sr = 1518,0000 [mgCODN) YA B,5236 [migh-RO]
M = 115,0000 [mgN-NH] M, 10,8570 [mgh-NH./1]
T = 20,0000 [C] Ma 0,4812 [migh-MHaf]
M = 50,0000 [mgh-MO] M, 0,0725 [migM-MO)]
S 110, 7900 [mgCoD]
Paramatri Cinetici @ Stechiometrici ¥ 3001, 5000 [MgVES/)
¥ 46,0830 [mgW'SS/)
Wity = ©,3000 [1/d] o 3047, 6000 [mahSS)
¥ = 0,1000 [mgV55/mgh] Xea 3020, 3000 [mgVSSi)
by = 0,0400 [1/d] Xz 46,5810 [moVSS]
Kgn = 1,0000 [mgh-MH.i) *72 066, 3000 [magVS51)]
¥ = 10,4500 [mgVSS/mgCoD] ¥en 5304, 7000 [mgVSSi]
b = 0,0800 [1/d] XnR B1l,9410 [mgWESE]
kp = 0,2000 [mgh-NOz/(mgWss dj) Pyt 68, 6260 [kgWSSid)
o = 0,3000 [mgVSSimgCoD) Pz 155, 0800 [kaWSS/d]
bp = 0,0400 [1/d] ¥g G3B&, 000 [mgVSS)
Ksp = 0,1000 [mgh-NOa/] Un 0, 3746 [mgN-NH./mgWSS dj]
¢ = 5,1000 [mgCODVmgh-MO;) Un 0, 0840 [migh-MNO(mgVSS d)|

R = 4,5000 [mgOa/mgM-NH.] a

26,0120 [d]
Co = 7.0000 [mgCaCOs'mgM-MH4) f 0, 6516
F5 = 3,0000 [mgCaCO;mgh-NO5) My 28,3180 [mgh1]
Oy = 2,0000 [mgOal] Ap 994,9300 [kgCafd]
Ag 282,5800 [kgCaCCyid]
Parametri da Fissare Fsn 32,3783
f 12,1520 [h]
Wz = 1500,0000 [m?] s 45,5700 [h]
R, = 8,0000
X Py 223,7200 [kgWSSid]
n = 0,1000 [mgN/img\V53] *y 14, B&70 [mgTSS]
Fy = 1,4800 [maCODmgVSS] V. 0, 2006 [m/h]
Wy = 400,0000 [m?] Foalc 45,2670 [kgi{m? d}]
Chy = 40,0000 [ Frras 168, 3300 [kaf{m? d]]

Ry =1,2000
Sz = 4,0000 [mgCODV]

Parametri Sedimentatore

A =157 0000 [m?]
H = 3,0000 [m]

a =32 0000

b =-1,8500

5 =0,7500

Fz = 1,0000
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