
Impianti di trattamento acque industriali



Impianto di trattamento e recupero acque di processo provenienti da 
industria meccanica - Capacità 120 mc/g

Località
Montecchio M.re - Vicenza – Italy

Cliente
Lowara S.r.l. a Socio Unico

Tipologia di progetto
Progettazione, costruzione, installazione e 
messa in servizio di un impianto di trattamento 
containerizzato delle acque di processo 
provenienti dai reparti produttivi dell’azienda.

Provenienza delle acque: 
Acque reflue provenienti dai reparti produttivi 
aziendali

Qualità dell’acqua in uscita
Acqua per uso tecnico

Capacità: 
Portata in ingresso: 120 mc/giorno 
Portata acque trattata in uscita e rinviata 
alla produzione: ca. 85 mc/giorno



Impianto di trattamento e recupero acque di processo provenienti da 
industria meccanica - Capacità 120 mc/g
Il sistema è stato progettato per il trattamento ed il
ricircolo delle acque reflue di processo prodotte da
uno stabilimento di produzione di elettropompe.
Per ridurre al minimo l'impatto dell'impianto
sull'ambiente circostante la soluzione progettuale
proposta è stata sviluppata per ridurre l'area
occupante, per migliorare la gestione dell'impianto,
minimizzare i costi operativi, consentendo anche un
eventuale ampliamento futuro, mantenendo la
stessa tipologia di sezioni di trattamento.

Il tipo di processo è un trattamento di
Ultrafiltrazione seguito da una Nanofiltrazione ed
integrato da un chimico-fisico per il recupero dei
concentrati del primo stadio.

La percentuale di recupero si attesta a valori medi
del 65-70% dell’acqua in ingresso e il refluo
concentrato consente lo scarico con valori contenuti.
L'impianto è inoltre progettato per far fronte a
condizioni difficili da T -10 ° C a + 40 ° C.



Impianto di demineralizzazione acque di pozzo ad uso tecnico 
Capacità 13 mc/h – Ciclica 130 mc

Località
Comunnuovo (BG)

Cliente
Heineken S.p.A.

Tipologia di progetto
Progettazione, costruzione, installazione e 
messa in servizio di un impianto di 
demineralizzazione delle acque di pozzo.

Provenienza delle acque: 
Acque grezze provenienti dai pozzi di 
emungimento interni all’azienda.

Tipologia di trattamento: 
Impianto di trattamento di 
demineralizzazione su colonne a resine 
cationiche e anioniche forti, con interposta 
colonna di degasazione.

Qualità dell’acqua in uscita: 
Acqua demineralizzata per uso tecnico.

Capacità: 
Portata in ingresso: 13 mc/ora
Ciclo di rigenera: 130 mc



Il sistema è progettato la demineralizzazione delle acque
provenienti dai pozzi interni all’azienda e destinate ad usi
tecnici.
Il tipo di processo è un trattamento di demineralizzazione
con resine cationiche ed anioniche forti, con interposta
colonna di degasazione, per l’alimentazione delle caldaie
a tubi di fumo.
Tale sistema di trattamento è stato ottimizzato dal punto
di vista ingegneristico, avendo massima stabilità di lavoro
e grande capacità di adattarsi alle variazioni di qualità e
quantità sugli inquinanti in ingresso, minimizzando i
volumi coinvolti, in modo da ottenere una installazione
compatta.

L'impianto è inoltre progettato per il funzionamento
completamente in automatico delle varie fasi di
filtrazione, di rigenerazione e di ricircolo dell’acqua
prodotta, in funzione della variabilità delle portate
richieste dalle caldaie
attraverso il pavimento.

Impianto di demineralizzazione acque di pozzo ad uso tecnico 
Capacità 13 mc/h – Ciclica 130 mc



Trattamento acque reflue di lavanderia – Sistema MBR 40mc

Località
Perugia

Cliente
Brunello Cucinelli Spa

Tipologia di progetto
Trattamento acque reflue da lavanderia, Sistema 
MBR con rimozione fosforo e ozonizzazione 
finale

Fonte di Acqua
Reflui da lavanderia

Tipologia di impianto
Sollevamento reflui industriali e 
rotostacciatura
Accumulo/omogeneizzazione e 
alimentazione
Trattamento biologico MBR
Defosfatazione (coprecipitazione del 
fosforo)
Ozonizzazione finale
Ispessimento fanghi



Trattamento acque reflue di lavanderia – Sistema MBR 40mc

Il trattamento prevede la raccolta ed il rilancio delle
acque di lavorazione d i quelle dei servizi igienici dello
stabilimento, sottoposte a pretrattamento in vasche
esistenti, in una vasca di accumulo anch’essa esistente ed
il successivo trattamento biologico con separazioni fanghi
con ultrafiltrazione, denominato MBR (membrane
biological reactor), che permette una alta concentrazione
dei fanghi attivi in vasca di ossidazione, con alti tempi di
residenza del fango e quindi maggiore possibilità di
degradazione delle sostanze difficilmente biodegradabili,
con particolare riferimento ai tensioattivi non ionici. La
separazione a membrane sostituisce il trattamento
chimico fisico garantendo un refluo in uscita privo di
solidi sospesi e favorendo quindi anche la rimozione del
Bod e del fosforo dovuti a sospensioni in uscita.



Impianto di sterilizzazione ad ozono per industria Agroalimentare

Località
Bergamo (Italia)

Cliente
Azienda Agroalimentare

Tipologia di progetto
Progettazione, installazione e gestione  

Fonte dell’acqua
Acqua di trivellazione potabile ultizzata per 
lavare vegetali da impacchettare in porzioni 
pronte per essere consumate

Tipologia di trattamento
Generatore ad ozono ed un mix che 
aggiunge ozono all’acqua per assicurare la 
sterilizzazione delle verdure durante il 
lavaggio

Acqua trattata
Scaricata in sicurezza (il circuito può
anche essere chiuso per ricircolare
l’acqua)

Capacità
24m3/hour (400 lt/minuto) di acqua
con 130g/h di ozono



E’ stato progettato e installato un generatore d’ozono e
miscelatore integrati nel circuito idrico da 400lt/min dell’azienda
per assicurare l’eliminazione di batteri potenzialmente nocivi dal
cibo lavato. Il sistema specificato immette 130g/h di ozono
nell’acqua di processo per assicurare la migliore sterilizzazione
possibile della verdura in lavaggio e anche dei macchinare con cui
arriva a contatto.
L’impianto comprende: generatore ozono, impianto idraulico
completo e mixer di ozono disciolto, strumentazione e pannello di
controllo elettrico.

Impianto di sterilizzazione ad ozono per industria Agroalimentare



Impianto di demineralizzazione a osmosi inversa

Località
Gazzoldo degli Ippoliti, Mantova (Italia)

Cliente
Marcegaglia S.p.A.
Settore di lavorazione dell’acciaio

Tipologia di progetto
Progettazione, costruzione e fornitura

Fonte dell’acqua
Pozzi sul sito

Tipologia di impianto
Impianto di demineralizzazione ad osmosi 
inversa

Tipologia di trattamento
Biofiltrazione

Qualità dell’acqua trattata
Ottima per applicazioni in processi di 
lavorazione dell’acciaio

Capacità
60 m3/h



L’impianto di trattamento include 
l’equipaggiamento e step seguenti: una vasca di 
stoccaggio di acqua da trattare da 37m³ in acciaio 
inossidabile, pompe booster da 70m³/ora, stazioni 
di misurazione chimica, sistemi di rimozione ferro 
e manganese, membrane ad osmosi inversa, due 
vasche di stoccaggio di acqua demineralizzata 
ognuna con una capacità di 37m³ e pompe di 
distribuzione. L’intero sistema è automaticamente 
controllato attraverso un pannello di controllo 
elettrico con interfaccia PLC di semplice utilizzo.

Impianto di demineralizzazione a osmosi inversa
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