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[BUR1998031] [5.34]
D.G.R. 2 FEBBRAIO 1999 - N. 6/41406 :

Art. 13 del d.P.R. 24 maggio 1988, n. 203 ¢ punto 18)
del d.p.c.m. 21 luglio 1989. Autorizzazione definitiva, di
carattere generale, alla continuazione delle emissioni
in atmosfera prodotte dagli impianti esistenti, come de-
finiti al punto 9) del d.p.c.m. 21 luglio 1989, provvisoria-
mente autorizzati ex art. 13, c. 3, del d.P.R. 24 maggio
-1988, n. 203

LA GIUNTA REGIONALE
Visti:
- la legge 13 luglio 1966, n. 615: «Provvedimenti contro
Pinquinamento atmosfericos;

— ild.P.R. 15 aprile 1971, n. 322: «Regolamento per l'ese-
cuzione della legge 13 luglio 1966, n. 615, limitatamente al
settore delle industrie»; :

~ Tart. 101 del d.P.R. 24 luglic 1977. n. 616: «Trasferi-
mento alle Regioni delle funzioni amministratives;

- la legge regionale 13 luglio 1984, n. 35: «Norme sulla
competenza, la composizione ed il funzionamento del co-
mitato regionale contro inguinamento atmosferico per la
Lombardia {...)»;

~ il d.P.R. 24 maggio 1988, n. 203: «{...) Norme in mate-
ria di qualita dell’aria, relativamente a specifici inquinanti
e di inquinamento prodotto dagli impianti industriali {...)»;

— il d.p.can. del 21 luglio 1989: «Atto di indirizzo e coor-
dinamento alle regioni, ‘ai sensi dell'art. 9 della legge
349/86, per l'attuazione e l'interpretazione del d.P.R. 203/88
Coms

- il d.m. del 12 luglio 1990: «Linee guida per il conteni-
mento delle emissioni inquinanti degli impianti industriali
e la fissazione dei valori minimi di emissione»;

— il d.P.R. 25 luglio 1991: «Modifiche dell'atto di indiriz-
zo e coordinamento (...), emanato con d.p.c.m. del 21 luglio
1989»;

— la legge 28 dicembre 1993, n. 549: «Misure a tuiela del-
V'ozono stratosferico e dell’ambiente»;

- la legge 21 gennaio 1994, n. 61: «Disposizioni urgenti
sulla riorganizzazione dei controlli ambientali e istituzione
dell'agenzia nazionale per la protezione dell'ambientes;

— la d.g.r. 26 maggio 1987, n. 20998, concernente: «Clas-
sificazione delle sostanze organiche volatili ai fini delle li-
mitazioni alle emissioni di origine industriale»;

— la d.g.r. 11 giugno 1991, n. 9262, concernente; «Fissa-
zione ai sensi dell’art..4 punto d) del d.P.R. 203/88 dei valori
delle emissioni derivanti da impianti sulla base della mi-
gliore tecnologia disponibile e tenendo conto delle linee
guida fissate dallo Stato e dei relativi valori di emissione»;

- la d.g.r. 30 luglio 1991, n. 12186, concernente: «Legge
13 luglio 1966 n. 615, d.P.R. 24 maggic 1988 n. 203 art. 4,
comma e). Prescrizioni, in materia di inquinamento atmo-
sferico, alle imprese operanti nel settore acciaierie ed eser-
centi impianti che siano caratterizzati da particolari condi-
zioni di costruzione e di esercizio».

Visie altresi:

— la legge 31 maggio 1965, n. 575, concernente disposi-
zioni per la certificazione ¢ la comunicazione antimafia,
modificata con legge 17 gennaio 1994, n. 47 e con decreto
legislativo 8 agosto 1994, n. 490, cosi come successivamen-
te integrato e modificato;

— la circolare della presidenza del consiglio dei ministri
28 giugno 1990 U.8.G., n. 2481, lettera C), pubblicata sulla
Gazzetta Ulliciale della Repubblica italiana Serie Generale
n. 154 del 4 luglio 1990;

— lalegge 15 maggio 1997, n. 127 «Misure urgenti per lo
snellimento dell’attivita amministrativa e dei procedimenti
di decisicne e di contrello»;

— il d.lgs. 31 marzo 1998, n. 112 «Conferimento di fun-
zioni e compiti amministrativi dello Stato alle regioni ed
agli enti locali, in attuazione del capo I della legge 15 marzo
1997, nn. 59»., :

Preso atto che il dirigente del servizio protezione ambien-
tale e sicurezza industriale, con riferimento agli «impianti
esistenti», come definiti al punto 9) del d.p.c.m. 21 luglio

2

1989, le cui emissioni devono essere definitivamente auto-
rizzate ai sensi dell’art. 13 del d.P.R. 203/88, e richiamando
quanto gia evidenziato dalla giunta regionale con propria
deliberazione 19 gingno 1996, n. 14875 «Disposizioni della
giunta regionale in merito alle funzioni ed alle competenze
del servizio protezione aria del settore ambiente ed energia,
con particolare riferimento all'applicazione del d.P.R.
n. 203/88», considera e propone quanto segue:

A) I'art, 12 del d.P.R. 24 maggio 1988, n. 203, ha posto
I'obbligo, in capo ai titolari degli impianti industriali, art-
gianali e di pubblica utilitd, come definiti al punto 1) del
d.p.c.m. 21 luglio 1989, esistenti alla data di entrata in vigo-
re del medesimo d.P.R. 203/88, di presentare, entro il luglio
1989, domanda di autorizzazione alla continuazione delle
emissioni in atmosfera, nonché 'eventuale relative proget-
to di adeguamento delle emissioni stesse, da inviare entro
il Tuglio 1991, come successivamente stabilito dal d.m. 12
Iuglio 1990; :

B} sono pertanto pervenute pitt di 30.000 domande di
autorizzazione, che il competente servizio protezione am-
bientale e sicurezza industriale ha registrato e fascicolato,
e circa 3.000 progetti di adeguamento;

C) I'art. 13 del richiamato d.P.R. 203/88 ha disposto che
le regioni dovessero autorizzare, in via provvisoria, la conti-
nuazione delle emissioni provenienti dagli impianti in argo-
mento, stabilendo altresi, le prescrizioni sui tempi e sui
modi di adeguamento;

D) il medesimo articolo prevedeva inolire I'obbligo, da
parte delle imprese, in caso di mancata pronuncia della re-
gione sulla domanda, di realizzare il progetto di adegua-
mento nei termini e nei modi indicati sulla domanda stessa
e di rispettare comungque il pilt elevato dei valori di emissio-
ne definiti dalle linee guida che lo Stato avrebbe dovuto
emanare ai sensi dell’art. 3, c. 2, del d.P.R. 203/98;

E) la regione avrebbe poi dovuio concedere l'autorizza-
zione definitiva, previo accertamento dell'osservanza delle
prescrizioni contenute nell'autorizzazione provvisoria ov-
vero previo accertamento della realizzazione del progetto
di adeguamento; ’ .

F) I'applicazione dell'art. 12 in guestione ha da subito
comportato difficolta di vario genere e in particolare:

F1) rispetto zlle scadenze previste dal d.P.R. 203/88 per
la presentazione delle domande e dei progetti di adegua-
mento, sono inizialmente intervenute ripetute proroghe che
hanno interessato anche le scadenze per la realizzazione
dei progetti di adeguamento;

F2) I'approvazione del d.p.c.m. 21 luglio 1989 e delle
«Linee guida» contenute nel d.m. 12 luglio 1990 ha com-
portato una diversa data di scadenza per la presentazione
delle domande e dei progetti di adeguamento che, con rife-
rimento al d.P.R. 203/88, dovevano essere invece presentati
congiuntamente;

F3) con il d.P.R. 25 luglio 1991 & stato introdotto un
«EBlenco delle attivitd ad inquinamento poco significativos
che ha escluso tali attivitd inizialmente comprese, dall’ap-
plicazione del d.P.R. 203/88;

G) per conseguire il miglior risultato in termini di ridu-
zione delle emissioni industriali, la regione, ai sensi dell'art.
4 del d.P.R. 203/88, ha emanato la d.g.r. 11 giugno 1991,
n. 9262, con la quale ha prescritto che i valori da conseguire
medianie Pattuazione dei progetti di adeguamento, fossero
quelli minimi indicati dallo Stato. Questo provvedimento
regionale, oltre a permettere di realizzare la voluta salva-
guardia ambientale, ha superato la necessita di ricorrere
alle singole autorizzazioni provvisorie, con le quali non si
sarebbero potute imporre prescrizioni diverse;

H) relativamente alle domande ex art. 12 del dP.R.
203/88, la temporanea mancanza dell'autorizzazione prov-
visoria regionale non ha pregiudicato comungue il perse-
guimenta della riduzione delle emissioni, da attuarsi secon-
do le modalita fissate dallo Stato con le linee guida conte-
nuie nel d.m, 12 luglio 1990 né, d’altro canto, ha impedito
la prosecuzione dell’attivita produttiva da partc dci soggetti
richiedenti; _

1) superato il momento di pariicolare criticita che ha ca-
ratterizzato, per circostanze storiche pregresse, 'esercizio
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della funzione amministrativa in materia di inquinamento
atmosferico, determinando, tra l'altro, la difficolta di ri-
spondere in tempo reale, nella cronica carenza di adeguate
risorse regionali, ad una situazione di estrema delicatezza,
posta la centralitd della tutela dell’aria e pil1 in generale
dell'ambiente, il competente servizio protezione ambientale
e sicurezza industriale ha potuto finalmente intervenire ri-
spetto alla problematica in oggetto, individuando, in attua-
zione di quanto previsto dal punto 18) del d.p.c.m. 21 luglio
1989, i criteri e le procedure per il rilascio dell'autorizzazio-
ne definitiva, di carattere generale, alla continuazione delle
emissioni provenienti dagli impianti esistenti»;

L) i criteri e le procedure di cui alla precedente lett. 1)
prevedono quanto segiie: :

L1) il provvedimento in oggetto & riferito a tutti gli im-
pianti «<esistenti», come sopra specificati, relativamente ai
.quali siano stati presentati, ai sensi dell'art. 12 del d.P.R.
203/88, la domanda di autorizzazione e 'eventuale progetto
di adegnamento delle emissioni;

L2) devono intendersi esclusi dal campo d'applicazione
del provvedimento in oggetto i seguenti impianti;

L2a} impianti «esistenti» per i quali sia stata applicata
la procedura semplificata prevista dall'art. 33 del d.lgs. 5
febbraio 1997, n. 22, che sostituisce, ai sensi del comma 7
del medesimo articolo, l'autorizzazione di cui all'art. 15,
lett. a), del d.P.R. 203/88;

L2b) impianti «esistenti» relativamente ai quali la giun-
ta regionale abbia emanato provvedimenti autorizzativi ai
sensi degli artt. 7 e 13, comma 4, del d.P.R. 203/88;

L3) per le sottoelencate tipologie di impianti, che co-
mungque rientrano nel carmnpo di applicazione del provvedi-
mento in oggetto, devono essere rispettati i limiti e le pre-
scrizioni indicati nei provvedimenti gia rilasciati dalla giun-
ta regionale e di seguito specificati:

L3a) impianti <esistenti» rispetto ai quali la giunta re-
gionale abbia dettato, precedentemente all'entrata in vigore
del d.P.R. 203/88, specifiche prescrizioni concernenti i limi-
ti sulle emissioni in atmosfera, che mantengono la propria
efficacia, in applicazione della sentenza della corte costitu-
zionale n. 53/91, per effetto della quale & stato annullato
I'art. 6, c. 1, del d.m. 12 luglio 1990;

L3b) impianti «esistenti» per la produzione di acciaio,
caratterizzati da particolari condizioni di cosiruzione e di
esercizio, rispetto ai quali la giunta regionale ha individua-
‘to, in applicazione dell'art. 4, comma 1, lett. ), del d.P.R.
203/88, specifiche prescrizioni contenute nella citata d.g.r.
30 luglio 1991, n. 12186;

L4} entro un anno dalla pubblicazione del provvedimen-
to in oggetto, tutte le ditte devono aver effettuato le analisi
delle emissioni prodotte dai propri impianti, secondo i me-
- todi di campionamento ed analisi e le modalita previste dal-
l'art. 4 del d.m. 12 luglio 1990;

1.5) Yautorizzazione definitiva decorre dal momento in
cui I'esito delle analisi di cui al precedente punto certifica
il rispetto dei limiti di emissione; .

L.6) le successive analisi devono essere effettuate con ca-
denza annuale;

per gli impianti utilizzati per I'esercizio delle attivita a
ridotto inquinamento atmosferico, descritte nell’allegato 2
al d.P.R. 25 luglio 1991, le analisi devono essere effettuate
con cadenza biennale;

1.7) con riferimento agli impiant] esistenti, relativamen-
te ai quali siano stati emanati specifici provvedimenti auto-
rizzativi ai sensi dell’art. 15, lett. a), del d.P.R. 203/88, le
analisi prescritte dai suddetti provvedimenti ¢ da quello in
oggetto possono essere effettuate, una prima volta, contem-
.poraneamente, mentre quelle successive devono essere ef-
fettuate nell'osservanza delle diverse cadenze temporali;

L8) i referti analitici di cui ai precedenti punti devono
essere tenuti a disposizione delle autorita preposte al con-
trollo;

19) i P.M.LP. territorialmente competenti si attivano,
eventualmente adottando un metodo di controllo «a cam-
pione», per la verifica del rispetto di quanto specificato ai

precedenti punti, fatto comunque salvo quanto stabilito da-
gli artt. 14 e 25 de] d.P.R. 203/88;

1.16) al fine della predisposizione del rapporto che la
regione, ai sensi del comma 2 del medesimo articolo, deve
trasmettere al competente ministero, per le centrali termoe-
Iettriche e per le raffinerie di oli minerali «esistenti», sog-
gette all'applicazione dell'art. 17 del d.P.R. 203/88, le analisi
di cui ai punti precedenti devono essere effettuate entro un
anno dalla pubblicazione del provvedimento in oggetto e
trasmesse alla stessa regione entro i successivi sei mesi;

per gli impianti aventi potenzialitd termica nominale
maggiore di 50 MW l'effettuazione della campagna di anali-
si deve essere comunicata al P.M.LP. competente per terri-
torio con almeno trenta giorni di anticipo, al fine di permet-
tere l'eventuale supervisione dello stesso P.M.LP.;

L11) per gli impianti dotati di sistemi automatici di ana-
lisi delle emissioni, rispondenti ai requisiti previsti dal d.m.
21 dicembre 1995, possono essere utilizzati 1 dati forniti da
tali sistemi, al fine della verifica del rispetto dei limiti di
emissione.

Vagliate ed assunte come proprie le considerazioni e le
indicazioni di cui ai punti precedenti.

Dato atto, ai sensi dell’art. 3 della legge 241/90, che con-
tro il presente provvedimento potra essere presentato ricor-
50 giurisdizionale al tribunale amministrativo regionale,
entro 60 giorni dalla data di comunicazione dello stesso,
ovvero ricorso straordinario al presidente della repubblica
entro 120 giorni dalla richiamata data di comunicazione.

Dato atto che il presenie provvedimento non & soggetio a
cortrollo ai sensi dell'art. 17, legge 15 maggio 1997, n. 127.

A voti unanimi espressi nelle forme di legge
DELIBERA
recepite le premesse:

1) Di autorizzare definitivamente, in via generale, ai sensi
delFart. 13 del d.P.R. 24 maggio 1988, n. 203 ¢ del punto
18) del d.p.c.m. 21 luglic 1989, la continuazione delle emis-
sioni in atmosfera prodotte dagli impianti «esistenti», come
definiti al punto 9) del citato decreto ministeriale, provviso-
riamente autorizzati ex art. 13, ¢. 3, del richiamato d.P.R.
203/88, alle condizioni fissate con i criteri e le procedure di
seguito specificati:

12) il presente provvedimento & riferito a tutti gli im-
pianti «esistenti», come sopra definiti, relativamente ai qua-
li siano stati presentati, ai sensi dell'art. 12 del d.P.R.
203/88, la domanda di autorizzazione e l'eventuale progetto
di adeguamento delle emissioni;

1b) devono intendersi esclusi dal campo d'applicazione

del presente provvedimento i seguenti impianti: 7

1b.1) impianti «esistenti» per i quali sia stata applicata

la procedura semplificata prevista dall'art. 33 del d.lgs. 5

febbraio 1997, n. 22, che sostituisce, ai sensi del comma 7

del medesimo articolo, l'autorizzazione di cui all'art. 153,
lett. a), del d.P.R. 203/88;

1b.2) impianti «esistenti» relativamente ai quali la
giunta regionale abbia emanato provvedimenti autorizzati-
vi ai sensi degli arit, 7 e 13, comma 4, del d.P.R. 203/88;

1c) per le sottoelencate tipologie di impianti, che co-
mungque rientrano nel campo di applicazione del provvedi-
mento in oggetto, devono essere rispettati i limiti e le pre-
scrizioni indicati nei provvedimenti gia rilasciati dalla-giun-
ta regionale e di seguito specificati:
lc.1) impianti «esistenti» rispetto ai quali la giunta re-
gionale abbia dettato, precedentemente all’'entrata in vigore
del d.P.R. 203/88, specifiche prescrizioni concernenti i limi-
ti sulle emissioni in atmosfera, che mantengono la propria
efficacia, in applicazione della sentenza della corte costitu-
rionale n. 53/91, per effetto della quale & stato annullato
l'art. 6, ¢. 1, del d.m. 12 luglio 1990;

1c.2) impianti «esistenti» per la produzione di acciaio,
caratterizzati da particolari condizioni di costruzione e di
esercizio rispetlo ai quali la giunta regionale ha individua-
to, in applicazione dell’art. 4, comma 1, lett. ¢), del d.P.R.
203/88, specifiche prescrizioni contenute nella citata d.g.r.
30 luglio 1991, n. 12186;
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1d) entro un anno dalla pubblicazione del presente
provvedimento, tutte le Ditte devono aver effettuato le ana-
lisi delle emissioni prodotte dai propri impianti, secondo i
metodi di campionamento ed analisi e le modalita previste
dall’art. 4 del d.m. 12 luglic 1990;

1e) l'autorizzazione definitiva decorre dal momento in
cui I'esito delle analisi di cui al precedente punto certifica
il rispetto dei lirniti di emissione;

1f) le successive analisi devono essere effettuate con ca-
denza annuale;

per gli impianti utilizzati per l'esercizio delle attivitd a

ridotto inquinamento atmosferico, descritte nell’allegato 2
al d.P.R. 25 luglio 1991, le analisi devono essere effettuate
con cadenza biennale;

1g) con riferimento agli impianti esistenti, relativamen-
te ai quali siano stati emanati specifici provvedimenti auto-
rizzativi ai sensi dell'art. 15, lett. a), del d.P.R. 203/88, le
analis? prescritte dai provvedimenti suddetti e dal presente
POSSONO essere effettuate, una prima volta, contemporanea-
mente, mentre quelle successive devono essere effettuate
nell'osservanza delle diverse cadenze temporali;

1h) i referti analitici di cui ai precedenti punti devono
essere tenuti a disposizione delle autorita preposte al con-
trollo;

11} i P.M.LP. territorialmente competenti- si attivano, e-

ventualmente adottando un metodo di controllo «campio-
nes, per la verifica del rispetto di quanto specificato ai pre-

1° Suppl. Straordinario al n. 12 - 23 marzo 1999

cedenti punti, fatto comunque salvo quanto stabilito dagli
artt. 14 ¢ 25 del d.P.R. 203/88; : '

11) al fine della predisposizione del rapporto che la re-
gione, ai sensi del comma 2 del medesimo articolo, deve
trasmettere al competente ministero, per le centrali termoe-
lettriche e per le raffinerie di oli minerali «esistentis, sog-
gette all'applicazione dell'art, 17 del d.P.R. 203/88, le analisi
di cui ai punti precedenti devono essere effettuate entro
un anno dalla pubblicazione del presente provvedimento e
trasmesse alla stessa regione entro i successivi sei mesi;

.per gli impianti aventi potenzialitd termica nominale
maggiore di 50 MW, l'effettuazione della campagna di ana-
lisi deve essere comunicata al P.M.LP. competente per ter-
ritorio con almeno trenta giorni di anticipo, al fine di per-
mettere I'eventuale supervisione dello stesso P.M.LP.;

1m) per gli impianti dotati di sistemi automatici di ana-
lisi delle emissioni, rispondenti ai requisiti previsti dal d.m.
21 dicembre 1995, possono essere utilizzati i dati forniti da
tali sistemi, al fine della verifica del rispetto dei limiti di
emissione.

2) Di demandare il controllo degli adempimenti prescritti
e di quanto riportato in deliberato all'ente responsabile del
servizio di rilevamento competente per territorio.

3) Di disporre la pubblicazione del presente atto sul Bol-
lettino Ufficiale della Regione Lombardia.

4} Di disporre aliresi la pubblicizzazione dell'atto stesso
presso i soggetti inferessati.

1l segretario: Sala
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PRESO ATTO delle seguenti fonti normative, su cui si fonda
il provvedimento in oggetto:

Legge 13/7/66, n° 615: "Provvedimenti contro
1l’inquinamento atmosferico.";

D.P.R. 15/4/71, n° 322: "Regolamento per 1l‘esecuzione della
Legge 13/7/1966, n.615, limitatamente al settore delle
industrie.";

art. 101 del D.P.R. 24/7/77, n° 616: "Trasferimento alle
Regioni delle funzioni amministrative.";

Legge Regionale 13/7/84, n° 35: "Norme sulla competenza, la
composizione ed il funzionamento del Comitato regionale

contro l’inquinamento atmosferico per la Lombardia...";

D.P.R. 24/5/88, n° 203: "...Norme in materia di qualita’
dell’aria, relativamente a specifici inquinanti e di
inquinamento prodotto dagli impianti industriali...";

D.P.C.M. del 21/7/89: ®Atto di indirizzo e coordinamento
alle Regioni, ai sensi dell’art.9 della L.349/86, per
l’attuazione e l'interpretazione del D.P.R. n.203/88...";

D.M. del 12/7/90: "Linee guida per il contenimento delle

--emissioni- inquinanti degli impianti - industriali e 1la

fissazione dei valori minimi di emissione.";

D.P.R. 25/7/91: “Modifiche dell’'atto di indirizzo e
coordinamento...,emanato con D.P.C.M. del 21/7/1989.";

Legge 19/3/1990, n.55: " Nuove disposizioni per la presenza
della delinguenza di tipo mafioso e di altre gravi forme di
manifestazioni di pericolosita’ sociale."

Circolare della Presidenza . del Consiglio di Ministri
28/6/90 UsSG, n. 2481, lettera C, pubblicata sulla G.U, =
Serie Generale - n. 154 del 4/7/1990.

DATO ATTO che per 1l’individuazione dei 1limiti alle
emissioni viene fatto riferimento alla classificazione

- degli = inguinanti - riportata dal  D:M: 12/07/90, alla-

classificazione degli stessi .adottata con deliberazione
G.R. n°Iv/20998 del 26/5/87, e alle indicazioni fissate dal
C.R.I.A.L. nella seduta del 6/4/89, wunicamente per le
sostanze non previste nell’allegato 1 del D.M. 12/07/90.

PRESO ATTO che il Dirigente del Servizio proponente
riferisce della domanda di autorizzazione e della relativa
documentazione tecnica, pervenute in data 2/5/95, prot.n
725007, presentate ai sensi dell’art. 17 del D.P.R.
24/5/88, n. 203, per la costruzione di un impianto per la
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desolforazione catalitca del gasolio da parte della ditta
Tamoil S.p.A. presso la raffineria di Cremona.

PRESO ATTO che il Dirigente del Servizio proponente

riferisce: _

a) del contenuto e dell’esito dell’istruttoria
tecnico-amministrativa relativa all’istanza presentata
dalla Ditta, eseguita dal funzionario assegnatario della
relativa pratica, conclusasi con una valutazione
positiva delle caratteristiche tecnologiche
dell‘’impianto in oggetto, con particolare riferimento
alle caratteristiche chimico-fisiche delle emissioni in
atmosfera ed ai principi di funzionamento dei sistemi di
contenimento delle emissioni stesse.

b) del parere espresso in data 18/12/95 dal C.R.I.A.L., di
cui all‘art.2 della legge regionale 13/07/1984, n.35,
favorevole all’accoglimento dell’istanza di
autorizzazione, secondo le condizioni riportate nel
dispositivo del presente atto.

PRESO ATTO che lo stesso Dirigente, in relazione all’esito
positivo dell‘’istruttoria di cui alla lettera a), propone
l’assunzione del relativo parere ai sensi dell’art.l17 del
DPR n.203/88, per la costruzione dell’impianto in

oggetto, le cui caratteristiche sono riportate
nell’Allegato Tecnico facente parte 1ntegrante e
sostanziale del presente atto. —

DATO ATTO che il rilascio del presente provvedimento non e’
subordinato alla presentazione del certificato antimafia di
cui alla richiamata L. 55/90, in quanto, come specificato
alla lettera C) della gia citata Circolare n. 2481/90,
trattasi di atto avente contenuto tecnico, relativo a cicli
produttivi dell’azienda richiedente e, quindi, suscettibile
di produrre solo indirettamente effetti sull’attivita
imprenditoriale.

DATO ATTO, ai sensi dell’art 3 della Legge 241/90, che

contro il presente provvedimento potra’ essere presentato
ricorso gilurisdizionale al Tribunale Amministrativo
Regiocnale Regionale, entro 60 giorni dalla data di
comunicazione dello stesso, ovvero ricorso straordinario al

- -Presidente- -della Repubblica entro 120+ giorni- dalla

richiamata data di comunicazione.

DATO ATTO che il presente provvedimento non & soggetto a
controllo ai sensi dell‘art. 1 del Decreto Legislativo
13/2/1993 n. 40, come modificato dall‘art. 1 del Decreto

Legislativo 10/11/1993 n. 479.
A voti unanimi espressi nelle forme di legge

DELIBERA

REGIONE LO "’BA"?DIA




Di approvare e trasmettere al Consiglio Regionale la
proposta di Deliberazione Consiliare avente per oggetto
"Parere favorevole per il Ministero dell’Industria del
Commercioc e dell’Artigianato per la costruzione di un
impianto per la desolforazione catalitca del gasolio da
parte della ditta Tamoil S.p.A. presso la raffineria di
Cremona.".
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Allegato_alla deliberazione
n. 2218 dol..1.9,GEN, 9%

AMBIENTE ED ENERGIA
Legge 13/7/66, n.615 ed art.17 DPR 24/5/88, n.203.

{3 Parere favorevole per il Ministero dell’Industria

del Commercio e dell’Artigianato per la costruzione
di un impianto per la desolforazione catalitca del
gasolio da parte della ditta Tamoil S.p.A. presso
la- raffineria di Cremona.

fasc. 254/36574
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IL CONSIGLIO REGIONALE DELLA LOMBARDIA

Vista la richiesta di parere ai sensi dell’art. 17 del DPR
203/88 pervenuta dal Ministero dell’Industria del Commercio
e dell’artigianato con nota n. 725007 del 2/5/95 relativa
all’installazione di un impianto di desolforazione del
gasolio con capacita di 900.000 t/anno, presso lo
stabilimento della Tamoil di Cremona.

Visto che 1l'impianto in progetto prevede due sezioni
principali, una di reazione ed una di strippaggio ed
assorbimento.

La carica & costituita da gasolio leggero con portata di 66
mc/h e da gasolio da Visbraker con portata di 53 mc/h.

Il gasolio leggero contiene lo 0,4% di zolfo e circa 250
ppm di azoto.

I1 gasolio da Visbreaker contiene lo 0,65% di zolfo ed
oltre 600 ppm di azoto.

Come reagente di desolforazione si usano circa 1.100 kg/h
di gas contenenti circa 440 kg/h di H2 (91% in moli)
prodotto nell’impianto di Reforming Catalitico.

Si ottengono 98,5 t/h di gasolio Diesel con zolfo max 0,04%
che viene stoccato in serbatoi esistenti ed una fra21one di
nafta 3,5 t/h ricircolata alla Distillazione atmosferica.

Sezione reazione

La carica prerlscaldata Ain un fascio tublero (8E8) con-il-

fondo stripper, viene miscelata col gas, ulteriormente
preriscaldata nel fascio tubiero (8ElA+C) con l'effluente
del reattore di desolforazione ed infine portato alla
temperatura di reazione di 300-340 °C tramite il forno
(8Fl). Nel reattore (8R1) su due 1letti catalitici al
cobalto molibdeno si trasformano i composti dello zolfo in
H2S. L’effluente, opportunamente raffreddato viene inviato
ad un recipiente (HP Separator 8V2) per la separazione
della fase liquida da quella gassosa.

La fase gassosa tramite due compressori (8K1A/B) e previo
reintegro con gas fresco viene riciclata al reattore 1lo
spurgo entra nella rete fuel gas.

La fase liquida viene inviata allo strippaggio.

Sezione strippaggio ed assorbimento

La fase 1liquida previo .riscaldamento. in.  fascio tubiero.

(8E2, B8E3A+C) viene alimentata nella parte alta dello

stripper (8Cl) in controcorrente ad un flusso di vapore.

Il fondo dello stripper che costituisce il prodotto, viene

raffreddato, fatto passare su un prefiltro (8FT2) ed un

filtro a cartucce coalescenti (8FT3) al fine di rimuovere

1’acqua.

Il prodotto di testa viene parzialmente condensato ed

inviato nell’ accumulatore di testa (8V3) della colonna si

strlppagglo.

8i separa il 1liquido che decanta in fase acquosa ed
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idrocarburica. Il gas & invece inviato ad un assorbitore
(8C2) dove viene lavato in controcorrente co una soluzione
amminica, poi entra nella rete di fuel gas.

La fase acquosa viene avviata all‘esistente Sour Water
Stripper per essere purificata.

La fase idrocarburica (nafta) viene riciclata alla
distillazione atmosferica.

Bilancio su 8.000 ore/anno di funzionamento.

Alimentazione % peso t/anno
Gasolio leggero 54,4 447.700
gasolio visbreaker 44,5 366.600
gas reagente 1,1 8.800
totale 100 823.100
Prodotti

gasolio desolforato 95,7 788.000
nafta 3,4 27.800
fuel gas 0,9 7.300
totale 100 823.100
Emissioni

Provengono dal forno (8F1) e sono convogliate
nell’esistente camino del Catalitic Dewaxing;

Il forno ha caratteristiche VW
potenzialita 4.116.000 kcal/h l,d
combustibile fuel gas (zolfo max 0,1%)

_consumo ..335 kg/h . ...
altezza camino 60 m -
diametro 0,87 m
portata fumi umidi 6.200 Nmc/h=5.000 Nmc/h fumi secchi
temp. fumi 313 °C (compresi i fumi Dewaxing)
conc. SO2 134 mg/Nmc
conc. NOX - 100 mg/Nmc

le concentrazioni sono riferite al 3% di 02 libero.

Con 1l’entrata in eseecizio di questo impianto di
desolforazione del gasolio la capacita di decreto della
raffineria resta di 5.000.000 di t/anno e che le produzioni
previste sono

Prodotto % in peso
GPL 2,2 - 3,8
benzine motori 16,0 - 24,1
virgin nafta = ==z o :
kerosene 1,0 - 4,0
gasoli 30,4 - 42,5
oli combustibili 26,8 - 39,7
zolfo 0,1 -10,3
consumi e perdite 4,2 - 4,9

Bilancio consumi ed emissioni

Tutti i gas prodotti dalla desolforazione pari a 1360 kg/h
sono desolforati negli esistenti impianti di lavaggio con
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DEA, dalla cui rlgenara21one si ottiene un gas ricco in H2S
inviato agli esistenti impianti Claus. (capacita 12+30
t/g). Con il nuovo impianto la produzione totale di zolfo
sarad di circa 15 t/qg.

L’invio al Claus del nuovo quantitativo di H2S 440 kg/h
comporta un incremento di emissioni di 802 di circa 33
kg/h.

Con il nuovo impianto si determina pertanto un consumo di
circa 1.100 kg/h di gas come reagente di desolforazione e
di circa 335 kg/h di gas come combustibile.

Dall‘impianto ottengo 880 kg/h di fuel gas (1.360 di gas da
cui sottraggo 440 kg/h di H2).

Cid determina nel totale di raffineria un incremento di
circa 735 kg/h di consumi di olio combustibile BTZ (S<1%).
Comple551vamente dai proce331 di combustione si ha un
incremento di emissioni di circa 17 kg/h di 802 e 4,7 kg/h
di NOX.

prima dopo
Olio bruciato(*) 6.373 7.107 kg/h
fuel gas(*) 12.984 13.063 kg/h
volume fumi secchi 264.266 277.370 Nmc/h
S02 217 267 kg/h
conc. SO2 823 966 mg/Nmc
NOX 72 77 kg/h
conc. NOX 273 ' 2717 mg /Nmc

I bilanci sono fatti nell’'ipotesi di raffineria marciante

alla massima capacita di decreto 5 Milioni t/a con O0.C.

all’l% si zolfo e fuel gas allo 0,1%.

Nel 1994 sono state lavorate 4,2 milioni di tonnellate,
1’oclio ha avuto un contenuto medic di zolfo dello 0,78% ed
il fuel gas dello 0,051%.

(*) Avendo lavorato 4,2 milioni di tonnellate ha funzionato
un solo impianto di riforma catalitica delle benzine
anziché due con una conseguente minore produzione di gas
rispetto ad una disponibilitd di progetto di 19.000 kg/h.

VISTO che in data il C.R.I.A.L. ex. art.2 della legge
regionale 13/07/1984 n.35 , ha esaminato la richiesta ed ha
espresso parere favorevole al suo accoglimento alle
condizioni riportate in deliberato. : :

RITENUTO di  adottare, «gquale criterio generale per
1’individuazione dei limiti alle emLSSlonl, la classifica-
zione degli inquinanti indicata dal D.M. 12/07/90 , 1la
classificazione adottata con deliberazione G.R. n°IV/20998
del 26/5/87, e le indicazioni fissate dal CRIAL nella
seduta del 6/4/89, unicamente per le sostanze non previste
nell‘allegato 1 del D.M, 12/07/90.

RITENUTO che il presente atto rientri nella fattispecie
prevista dalla lettera C, II capoverso della Circolare
della Presidenza del Consiglio dei Ministri 28/6/90 U.S.G.

n. 2481,pubblicata sulla G.U.,serie generale n. 154 del
REGIONE LOMBARDIA
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4/7/90, " Attivitad assoggettate " avendo contenuto tecnico
in quanto rifacentesi ai cicli produttivi dell’'azienda
richiedente e che quindi non sia necessario presentare la
certificazione antimafia di cui alla legge 19/3/90, n. 55.

. CONSIDERATO che le attivita industriali dell’insediamento
produttivo rientrano nel campo di applicazione del DPR
175/88.

RILEVATO che l'azienda ha trasmesso agli organi competenti
il rapporto di sicurezza con dichiarazione allegata della
relativa perizia giurata.

VISTA la Legge 13/7/66, n. 615,

VISTO il DPR 15/4/71, n.322.

VISTO l'art. 101 del D.P.R. 24/7/77, n. 616.

VISTA la Legge Regionale 13/7/84, n. 35.

VISTO il D.P.R. 24/5/88, n. 203,

VISTO il D.P.C.M. del 21/7/89.

VISTO 1l D.M.del 12/7/90.

VISTO il D.P.R. 25/7/91.

Dato atto che la presente deliberazione non & soggetta al
contreollo ai sensi dell‘art. 1 del D.Lgs. n. 40/1993, come
modificato dall‘art. 1 del D.Lgs. n. 479/1993.

Nelle forme di legge

DELIBERA.

Di esprimere parere favorevole ai sensi dell’art. 17 del

DPR 203/88 alla richiesta del Ministero dell’Industria del

Commercio e dell’Artigianato relativa all’installazione di

un impianto di desolforazione del gasolio con capacita di

900.000 t/anno, presso lo stabilimento della Tamoil di

Cremona.

1 Di imporre che gli 1mp1ant1 siano realizzati come da
progetto e siano inoltre rispettate le condizioni
riportate di sequito:

Gli sfiati delle valvole di sicurezza ed emergenza devono

essere tutti convogliati nella rete di blow-down.

Forni di processo

. L'olio combustibile impiegato in raffineria dovra avere

un contenuto max in zolfo del 1%.

. Il gas un contenuto max in zolfo dello 0,1%.

. Devono essere adottate tecnologie di combustione atte a

minimizzare la formazione di NO.

. Per 1’'utilizzo del fuel gas nel nuovo forno devono essere

rispettati in emissione i 1limiti seguenti espressi in
mg/Nmc e riferiti al 3% di 02 libero:

NOX (come NO2) 200
polveri 5
CcO 100
Per il controllo della combustione devono essere come
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minimo installati analizzatori di 02 nei fumi che
regolino in automatico la portata dell’aria comburente.

. Al momento pud essere accettato l’invie dei fumi di
combustione nei camini esistenti. ,

- Devono essere adottati tutti gli accorgimenti al fine di
evitare emissioni olfattivamente moleste.

In particolare: _

. La fermata degli impianti di lavaggio amminico deve com-

portare la fermata degli impianti che producono H2S nel
pi1 breve tempo tecnico.
I prodotti leggeri (quelli con tensione di vapore supe-
riore a 13 mbar alla T° di 20°C) dell’impianto devono
essere lavorati in cascata possibilmente senza stoccaggi
intermedi, in caso contrario devono essere stoccati in
serbatoi che evitino emissioni, a tal fine possono essere
ritenuti idonei quelli a tetto galleggiante oppure con lo
sfiato convogliato ad un sistema di combustione
controllata. .

- I gas prodotti devono essere avviati al lavaggio amminico
per il recupero dello zolfo. Il contenuto residuo in H2S
nei gas avviati a combustione deve essere max dello 0,1%

. I compressori dei gas devono avere un sistema di tenuta
con fluidi in pressione nell’intercapedine della d0ppi§
tenuta in modo da laminare verso l‘interno in caso di
perdita.

Devono esserci dispositivi di allarme in caso di consumo
eccessivo nel circuito di tenuta o di cadute di pressione
nello stesso. .

Le valvole di sicurezza e di sovrapressione devono essere
convogliate alla rete di blow-down.

. Le pompe che trattano 1liquidi contenenti H,S, devono
avere la doppia tenuta con un fluido tampone i&termedio o]
sistema equivalente.

« Le acque contenenti sostanze acide, prima di essere
scaricate all’'impianto di trattamento acque, devono
essere bonificate tramite strippaggio dei gas acidi.

Le acque scaricate non devono essere fonte di molestia
olfattiva.

I1 contenuto in H.S nelle acque scaricate dallo strippag-
gio deve essere £10 ppm.

Il nuovo impianto coinvolge quelli di

lavaggio gas acidi

recupero zolfo

che non subiscono modifiche e per la gestione dei quali si.

rimanda alla D.C.R. n. V/1062 del 23/2/94.

Prescrizioni Generali
L'azienda, oltre agli obblighi fissati dall‘art.8 DPER
203/88 deve, con cadenza semestrale, effettuare analisi di
controllo delle emissioni dal nuovo forno e di verifica
delle rese di conversione del Claus dandone preavviso di
almeno 15 gg. alle autorita preposte al controllo ed
adottare le metodiche di prelievo ed analisi della Unichim.
I prelievi devono essgygadmepgadue in ogni occasione. I
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dati, che devono servire anche per una taratura degli ana-
lizzatori in continuo, devono essere trasmessi alla Regione
ed alle Autorita preposte al controllo al termine della
stagione termica, unitamente ad una relazione sui valori
misurati in continuo.

La documentazione relativa ai risultati analitici deve
essere corredata dei seguenti dati:

- localizzazione dei punti di prelievo e 1nd1caz1one dei
carichi in atto al momento del prelievo

- metodologia di prelievo e di analisi

~ portata e temperatura dell’aeriforme

~ concentrazione e denominazione chimica degli inquinanti

L'impianto deve essere messo a regime entro 120 giorni
dalla messa in esercizio degli impianti. In tale periodo
transitorio possono essere accettate variazioni sui limiti
del 25%.

La ditta deve trasmettere i risultati di una indagine ana-
litica esequita ai punti di emissione attenendosi a quanto
indicato all‘art.8, comma 2, del D.P.R. 203/88 e al punto
22 del DPCM 21/7/89; in particolare, nell’arco di un perio-
do di dieci giorni di marcia controllata degli impianti,
devono essere effettuati campionamenti di aeriforme.

. nel caso di un’‘emissione proveniente da un processo pro-
duttivo di tipo continuo, devono essere effettuati almeno
cinque campionamenti.

Di far presente che ai sensi dell’art.8 D.P.R. 203/88, la

ditta deve comunicare, almeno quindici giorni prima, al

Sindaco e alla Regione, la data della messa in esercizio

degli impianti.

Di far presente gli adempimenti previsti dall’art. 8 nonché
quanto prescritto dagli artt. 10,11,15 del D.P.R. 203/88.

Di demandare all’Ente responsabile del Servizio di Rileva-
mento di Cremona la verifica ed il controllo dell‘osservan-
za da parte della ditta di quanto riportato in delibera.

Di richiamare l'attenzione del Comune e dell‘USSL sui con-
trolli di competenza in relazione a quanto riportato in
delibera.

Di far salve le autorizzazioni e prescrizioni di competenza
di altri Enti.

Di richiamare 1l’attenzione del ministero e del Sindaco sul
fatto che le lavorazioni della ditta rientranoc tra guelle
insalubri della prima classe di cui all’elenco del D.M.
2/3/87.

Di ricordare al Sindaco che, prima del rilascio dell’auto-
rizzazione all’esercizio degl impianti di cui alla presente
delibera, & necessario Cq&ﬁﬁﬁéléﬁﬁﬂdﬁhe la ditta sia in
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possesso di tutte le autorizzazioni previste dalla legge.

E' necessario inoltre verificare che siano rispettate le
norme di prevenzione e sicurezza contro incendi, scoppi,
esplosioni e propagazione dell’elemento nocivo.

Di dare atto che il presente provvedimento non e’ soggetto
a controllo ai sensi dell’art.l del Decreto Legislativo
13/02/1993 n.40.

Di disporre la trasmissione del presente atto al Ministero
dell’'Industria del Commercio e dell’Artigianato ed alla
Commissione istituita presso il Ministero dell’Ambiente ai
sensi dell’art.l dell’accordo procedimentale del 10/4/91.
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| DGEELB. - UFFICIO PETROLI

| 00187 -ROMA

VP/pgD
AL MINISTERO DELL'INDUSTRIA

| DEL COMMERCIO £ DELL ARTIGIANATO

VIA MOLISE, 2.

| 0102927_0 194 con sede in Cremona Plazzale C:c}dutl del Lavoro;

| n. 30 - concessionaria della Raffineria di Cremona per il trattamento

| di petrolio grezzo ﬁno a 5.000.000 T/anno in forza del Decreto

rappresentante T Dott. Ing Giorgio FONDA Ao T nato a Padova il|

del Lavoro n. 30

- PREMESSO CHE

— afar data dal prossmo ottobre 1996 il gasoho autotra__zwne dovra'

avere un contenuto massnno d: zolfo pari allo 0,05%;

— per ottenere tale lmghoramento quahtatwo del gasolio ﬁmto

prodotto nella propna Rafﬁnena e necessano aumentare |

lesmtente capaclta' dl desolforazmne del dlStIlIatl mcdl

CHIEDE

H

d1 essere autorlzzata nella sua Raffineria d1 Cremona a reahzzare un

Ministeriale n. 14643 datato 20/10/1988, per nome del suo legale

26/04/1933 e domxclhato per Ia carlca L a Cremona - Piazzale Caduti;

[LIRE15000]

| La TAMOIL RAFFINAZIONE S.p.A. - codice fiscale ¢ partita IVA|

Unit) avente una capacita' di 900.000.T/anno.

Il nuovo impianto richiede un investimento di circa 35 miliardi di lire

uovo 1mp1anto di desolforazmne catalltlca del gasoho (Gasoﬂ HDS




 che verra' finanziato direttamente dalla TAMOIL RAFFINAZIONE
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INTRODUZIONE

L'impianto Gasoil HDS e' stato progettato da Foster Wheeler Italiana.

Questo impianto utilizza processi chimici e tecnologie largamente consolidate,
tipici dell'industria della raffinazione del petrolio.

Tali processi e tecnologie non possono quindi essere definiti di tipo nuovo.
L'impiantc Gasoil HDS e’ costituito da due sezioni principali:

1) sezione di reazione
2) sezione di strippaggio ed assorbimento

Entrambe sono progettate per trattare una miscela di gasolio costituita da
gasolio leggero proveniente dallimpianto esistente di Distillazione Atmosferica
(Crude Unit) con portata di carica pari a 10,000 BPSD (66 m3h misurati a
15 °C) e da gasolio visbrecato proveniente dallimpianto di Visbreaker con
portata di carica pari a 8,000 BPSD (53 m*h misurati a 15 °C).

Lo scopo del progetto e' queilo di aumentare il grado di desoliforazione del
gasolio ad un livello di zolfo non superiore a 0.05% peso.

La realizzazione del progetio, comportando una notevole riduzione del tenore
di zolfo nei gasoli prodotti rispetto al contenuto attuale, favorira' it miglioramento
delle condizioni-ambientali.

Il progetto che si intende realizzare va quindi inquadrato in un'ottica di
diminuzione dell'inquinamento atmosferico provocato dalie emissioni dei veicoli
a motore e dagli impianti termici che utilizzano gasolio come combustibile.
Recepisce quindi uno degli obiettivi comuni che €' quello di preservare,
proteggere e migliorare la qualita' dell'ambiente contribuendo alla tutela della
salute umana.
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L'impianto Gasoil HDS e' costituito da due sezioni principali:

1) sezione di reazione
2) sezione di strippaggio ed assorbimento

Tale suddivisione e' solo ideale in quanto, al fine di ottimizzare la distribuzione
ed il recupero del calore, esse sono integrate e pertanto non possono operare
I'una indipendentemente dall'altra.

1) SEZIONE DI REAZIONE
Questa sezione ha lo scopo di desolforare il gasolio di carica
proveniente dagli impianti di Distillazione Atmosferica (Crude Unit) e
Visbreaker.
ll gasolio di carica viene preriscaldato in uno scambiatore a fascio
tubiero (8-E-8) con il fondo dello stripper (appartenente alla sezione di
strippaggio ed assorbimento), successivamente viene miscelato con
una corrente di gas ricco in idrogeno ed ulteriormente preriscaldato in
altri scambiatori a fascio tubiero (8-E-1A+C) con l'effluente del reattore
di desolforazione ed infine portato alla temperatura di reazione
(300+340 °C) tramite il forno (8-F-1). Quindi la miscela entra in un
reattore (8-R-1) contenente due letti catalitici. Su tali letti costituiti da
catalizzatore al cobalto-molibdeno avviene la trasformazione dello zolfo
presente nella carica in H»S.
L'effluente del reattore viene prima raffreddatc mediante i
preriscaldatori della carica (8-E-1A+C), successivamente viene
raffreddato mediante altri scambiatori a fascio tubiero (8-E-3A+C) con
I'alimentazione allo stripper ed infine, dopo essere stato ulteriormente
raffreddato mediante uno scambiatore ad aria (8-EA-1) e ad acqua (8-
E-4) viene inviato in un recipiente (HP Separator 8-V-2) dove si
separano la fase liquida e la fase gassosa.
La fase gassosa, costituita da gas ricco in idrogeno viene compressa
tramite compressori (8-K-1A/B), miscelata con gas ricco in idrogeno
proveniente da un'altra unita' (C.C.R.), preriscaldata in scambiatori a
fascio tubiero (8-E-9A/B) con parte del fondo stripper, ed infine viene
riciclata al reattore.
La fase liquida viene inviata ad una colonna di strippaggio con vapore
vivo, appartenente alla sezione di strippaggio ed assorbimento.
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2)

SEZIONE DI STRIPPAGGIO ED ASSORBIMENTO

Questa sezione ha lo scopo di trattare i prodotti di reazione mediante
strippaggio e lavaggio amminico.

Il liquido proveniente dallHP Separator (8-V-2), appartenente alla
sezione di reazione, viene preriscaldato mediante scambiatori a fascio
tubiero (8-E-2, 8-E-3A+C) con parte del fondo dello stripper e con
l'effluente reattore per poi essere alimentato nella parte alta dello
stripper (8-C-1) in controcorrente ad una corrente di vapore di

- strippaggio alimentata nella parte bassa dello stripper.

In tale colonna di strippaggio avviene la rimozione del’H,S e delle
frazioni idrocarburiche leggere dal prodotto principale (gasolio
desolforato).

Il prodotto di fondo della colonna di strippaggio, che costituisce il
prodotto principale dell'impianto, viene prima raffreddato mediante i gia'
menzionati scambiatori (8-E-8, 8-E-9A/B, 8-E-2), successivamente
viene ulteriormente raffreddato mediante scambiatori ad aria (8-EA-3) e
ad acqua (8-E-6) dopo di che viene fatto passare attraverso un prefiltro
(8-FT-2) ed un filtro a cartucce coalescenti (8-FT-3) al fine di rimuovere
l'acqua libera presente, ed e' infine inviato ai limiti di batteria
deli'impianto.

I prodotto di testa viene parzialmente condensato mediante
scambiatori ad aria (8-EA-2) e ad acqua (8-E-5) ed inviato
nell'accumulatore di testa (8-V-3) della colonna di strippaggio. Qui
avviene una separazione gas-liquido-fiquido.

Il liquido &' separato per decantazione in acqua (vapore condensato) ed
idrocarburo mentre il gas €' inviato ad un assorbitore (8-C-2) e lavato in
controcorrente con una soluzione amminica ed inviato alla: rete di gas
combustibile di Raffineria.

‘L'acqua (sour water), contenente H,S, €' inviata ad un impianto

esistente Sour Water Stripper, ove viene opportunamente purificata.

L'idrocarburo liquido (wild naphtha) viene riciclato all'impianto esistente

di Distillazione Atmosferica (Crude Unit) per essere opportunamente
frazionato.
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DELIBERAZIONE NR. V/ 55809 SEDUTA DEL .3 N60. 1934

Presidente: PAOLO ARRIGONI

Presenti gli Assessori regionali:

RICCARDO MARCHIORO - Vice Presidente MICHELE CORTI
ROMANO ARIOLI FABIO LOCATELLI
ROBERTO BISCARDINI 'MARGHERITA PERONI
SANDRO BRUNI TIZIANA ROGORA
SERGIO CAZZANIGA _ GIOVANNI] ROSSI

LUIGI CORBANI ' PATRIZIA TOIA

Con t'assistenza del Segretario: Giorgio FERMO

Su proposta delfAssessore:

AMBIENTE ED ENERGIA

OGGETTO:

Legge 13/7/66, n.615 ed art.17 DPR 24/5/88, n.203.

Proposta di Deliberazione Consiliare concernente
"parere favorevole per il Ministero dell’Industria
del Commercio e dell’Artigianato per la costruzione
di un impianto per la isomerizzazione totale delle
benzine e l’installazione di un nuovo serbatoio da
parte della ditta Tamoil S.p.A. presso la
raffineria di Cremona”.

fasc. 254/5272

DELIBERAZIONE NON SOGGETTA AL CONTROLLO Al
SENSI DELL'ART. 1 DEL D. Lgs. N. 4071993, COME
MODIFICATO DALL'ART. 1 DELD. Lgs. H, 479/1993,



Vista la richiesta di parere ai sensi dell’art. 17 del DPR
203/88 pervenuta dal Ministero dell’Industria del Commercio
e dell’artigianato con nota n. 697607 del 9,/12.93 relativa.
all’installazione di un secondo impianto di isomerizzazione
della Dbenzina e di wun nuovo serbatoio presso lo
stabilimento della Tamoil di Cremona.

Visto che il secondo impianto di isomerizzazione deriva
dalia trasformazione dell’eseistente impianto di riforma
catalitica Ultraformer n. 1.

Visto che l’impianto esistente di isomerizzazione ha una
capacita di 4.000 barili/giorno, mentre il nuovo ha una
capacitd di 9. 300 barili/giono. (Barile=159 litri)

Visto che il nuovo impianto consta di tre sezioni

- Desolforazione

~ Isomerizzazione

- Ipsorb (a servizio dei due impianti di isomerizzazione).
le cui caretteristiche principali sono di- segquito
- riportate.

Desolforazione

La frazione di pentani/esani da trattare passa da un
accumulatore. Tramite pompe si preriscalda in 4 scambiatori
con l’effluente dal reattore e quindi entra nel forno 02
F-101. In uscita dal forno la carica si unisce con un
flusso di gas ricco in H2 proveniente dagli impianti di
riforma <catalitica. 1I1 rapporto H2/HC ¢ regolate in
continuo,

La miscela entra nel reattore 02 R-101 contenente
catalizzatore al Co-Mo con reazioni esotermiche di
eliminazione di S, N, 0. Dopo il recupero del calore ed un
successivo raffredamento ad aria i prodotti entrano nel
separatore 02 V-101 e si smiscela in una fase

- idrocarburica gassosa

- idrocarburica liquida

- acquosa.

La fase gassosa viene inviata agli esistenti impianti di
lavaggio con dietanolammina per il recupero del H2S,.

Il sistema di lavaggio con DEA e gli impianti Claus
esistenti sono sufficienti a trattare la nuova fase
gassosa. ‘

La fase liquida alimenta lo stripper. La fase gassosa che
si libera dallo stripper va al lavaggio amminico. '

La portata totale della fase gassosa @ pari a circa 1.120
kg/h e contiene 11 Kg di H2S.

La fase liquida rimasta alimenta la sezione di
isomerizzazione. _

La fase acquosa va allo strippaggio delle acque acide.

Isomerizzazione :
Il flusso liquido proveniente dalla desolforazione, assieme
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al flusso di ricircolo proveniente dall’impianto IPSORB ed
alla benzina proveniente dallo splitter dell’Ultraformer
costituiscono la carica.

Previo raffreddamento ad aria si passa all’essicamento su
due recipienti 4C-2A/B contenenti setacci molecolari
alternativamente in fase di esercizio e rigenerazione.

La benzina essicata assieme al gas ricco in H2, proveniente
dagli impianti di riforma catalitica ed essicato su due
essicatori a setacci molecolari, viene preriscaldata con
recupero di calore e poi con vapore ed alimenta il reattore
catalitico a base di platino di isomerizzazione 02 R-102,
Questa prima reazione é esotermica. ‘
La rigenerazione dei setacci molecolari di essicamento
avviene con benzina.

Dopo raffreddamento con 1la <carica entra nel secondo
reattore 02 R-103 assieme ad un agente clorurante (CCl4)
con funzione di attivatore del catalizzatore.
Successivamente passa in altre due sezioni del reattore 02
R-104 e 02 R-105.

Finita la reazione dopo refrigerazione passa al separatore
02 v-105. :

La fase gassosa dopo lavaggio con soda al 10% nello
scrubber 02 C-152 per separare le tracce di cloro, e
successivo lavaggio ad acqua, entra nella rete del fuel
gas.

La fase 1liquida viene inviata alla stabilizzatrice 02
C-151,

I gas di testa vanno al lavaggio nella colonna 02 C-152.

La benzina di coda in uscita dalla colonna assieme alla
benzina isomera proveniente dall'esistente impianto IS0 1
viene inviata all’impianto IPSORB.

Ipsorb

Fase di adsorbimento

Dall’accumulatore di carica 7v-156 tramite un setaccio 7V
-157 viene purificata da ogni eventuale traccia di cloro.
Dopo vaporizzazione negli scambiatori la benzina viene
inviata al forno 7F-151 e quindi negli assorbitori 7v-158
A/B/C dove setacci molecolari trattengono gli HC lineari e
lasciano passare gli isomeri. Questi ultimi previo recupero
di calore vengono refrigerati e stoccati in serbatoio.

La benzina ottenuta ha un contenuto in C4 inferiore all’i%
in peso e numero RON 88,6.

Fase di deadsorbimento

Gli HC lineari sono deadsorbiti con isopentano in fase
vapore, :

La miscela viene accumulata in 3Vv-152 e poi trattato nella
colonna 3C-51 dalla cui testa si separa isopentano, dal
fondo si ottengono normal pentano e normal esano che sono
ricircolati alla sezione di isomerizzazione.

Bilancio materia
Alimentazione - in Rg/h
- benzina leggera alla sezione desolf. 17.553
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. — benz. legg. alla sez. isomerizzazione 11.292 : ;
| — benz. isom. dall’ 1S0 1 alla Ipsorb 16.866 ;
— gas alle sez. desolf. ed isomerizz. 2.945 5
— totale _ 48.656 3
Prodotti :
- benzina da Ipsorb 44.211 ‘
— gas comb. dalla isomerizzazione 3.327 ;
— gas di purga da desolforazione 1.118 :
- totale 48.656 !

Bilancio combustibili _ 5
L’impianto determina un bilancio positivo rispetto alla g
produzione di gas. i

gas in carica 2.945
gas prodotto ' ) 4.445
gas bruciato nei forni 562
gas immesso nella rete fuel 938
Emissioni |

Le uniche emissioni sono costituite dai fumi dei forni
. 02 F-101 scaricati dal camino dell’esistente impianto di
desolforazione distillati medi.

Potenzialita . 1,67 MKcal/h

combustibile fuel gas 122 Kg/h

altezza camino 50 m

diametro camino 2,1 m

portata fumi reali 2.220 Nmc/h |
portata fumi al 3% di 02 1.800 Nmc/h ;
conc. S02 130 mg/Nmc '

conc. NOX (come NO2) . 100 mg/Nmc

(In gquesto camino sono scaricati anche i fumi dei forni
dell’impianto di desolforazione catalitica dei distillati
medi).

. 7F-151, 7F-152, che vengono scaricati tramite il camino
dell’esistente impianto IS0 1.

Potenzialitd totale 6 MKcal/h B4 W

Comb. fuel gas 440 Kg/h

altezza camino 48 m

diametro camino 1,7 m

portata fumi reali 8.034 Nmc/h

portata fumi al 3% di 02 6.500 Nmc/h

conc. S02 130 mg/Nmc ' : !
conc. NOX (come NO2) 100 mg/Nmc

Alla luce del bilancio del gas consumato e gas prodotto,
complessivamente viene ad essere disponibile una quantita
di fuel gas di 1.500 kg/h con un eccesso rispetto al !
consumo dell’impianto di circa 950 kg/h che va a sostituire |
una equivalente quota di olio. ;
Complessivamente viene a determinarsi una riduzione delle
emissione di ;
502 pari a circa 22 kg/h 7

NOX pari a circa 2 kg/h. f
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Visto che 1 catalizzatori non verranno rigenarati in
raffineria ma presso ditte esterne specializzate.

Visto che la ditta intende installare un serbatoio E 29
dalla capacita wutile di 12.000 mc, in sostituzione dei
serbatoi L 13 ed L 14 di pari capacitd complessiva.

In questo serbatoio verra stoccata benzina commerciale.

Si tratta di un serbatoio a tetto galleggiante cat. A

Capacita utile 12.000 mc
capacitd nominale 15.000 mc
diametro 36,6 m
altezza 14,6 m.

Il serbatoio avrd un bacino di contenimento in cemento
armato. '
Il tetto galleggiante avrd una doppia tenuta.

VISTO che in data 31,5/94 il C.R.I.A.L. ex. art.2 della
legge regionale 13/07/1984 n.35 , ha esaminato la richiesta
ed ha espresso parere favorevole al suo accoglimento alle
condizioni riportate in deliberato.

RITENUTO di adottare, quale criterio generale per
l7individuazione dei limiti alle emissioni, la classifica-
zione degli inguinanti indicata dal bD.M. 12/07/90 , 1la

classificazione adottata con deliberazione G.R. n°IV,/20998
del 26/5/87, e le indicazioni fissate dal CRIAL nella
seduta del 6/4/89, unicamente per le sostanze non previste
nell’allegato 1 del D.M. 12/07/90. 4

RITENUTO che il presente atto rientri nella fattispecie
prevista dalla lettera C, II capoverso della Circolare
della Presidenza del Consiglio dei Ministri 28,/6/90 U.S.G.
n. 2481,pubblicata sulla G.U.,serie generale n. 154 del
4/7/90, " Attivita assoggettate " avendo contenuto tecnico
in quanto rifacentesi ai cicli produttivi dell’azienda
richiedente e che quindi non sia necessario presentare la
certificazione antimafia di cui alla legge 19/3/90, n. 55.

CONSIDERATO che le attivitad industriali dell’insediamento
produttivo rientrano nel campo di applicazione del DPR
175/88.

RILEVATO che l'azienda ha trasmesso agli organi competenti
il rapporto di sicurezza con dichiarazione allegata della
relativa perizia giurata,

VISTA la Legge 13/7/66, n. 615.

VISTO il DPR 15/4/71, n.322.

VISTO l'art. 101 del D.P.R. 24/7/77, n. 616.
VISTA la Legge Regionale 13/7/84, n. 35.
VISTO il D.P.R. 24/5/88, n. 203.

VISTO il D.P.C.M. del 21,/7/89.

VISTC il D.M.del 12/7/90.
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VISTO il D.P.R. 25/7/91.

Dato atto che la presente deliberazione non & soggetta al
controllo ai sensi dell’art. 1 del D.Lgs. n. 40,1993, come
modificato dall’art. 1 del D.Lgs. n. 479/1993.

A voti unanimi espresssi nelle forme di legge
DELIBERASEA

l) Di approvare e trasmettere al Consiglio Regionale per
gli adempimenti di competenza la proposta di Deliberazione
Consiliare, allegata alla presente Deliberazione, di cui
costituisce parte integrante e sostanziale, relativa alla
richiesta di parere del Ministero dell’Industria del
Commercio e dell’Artigianato per 1la costruzione di un
impianto di 1isomerizzazione totale della benzina e
l’installazione di un serbatoio presso la raffineria della
Tamoil S.p.a. in comune di Cremona.

p.C.C. IL PRESIDENT ' SEGRETARIO
IL SEGRETARIO _ F.T0 ARRIGONE FERMO




OGGETTO:
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Legge 13,/07/66, n.615 ed art.17 DPR 24/05/88,
n.203. ‘

Parere favorevole per il Ministero dell’Industria

 del Commercio e dell’artigianato  per la

costruzione di un impianto per la isomerizzazione
totale delle benzine e 1l’installazione di un
nuovo serbatoio da parte della ditta TAMOIL
S.p.A. presso la raffineria di Cremona.

gETTORE
puiENTE
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IL CONSIGLIO REGIONALE DELLA LOMBARDIA

Vista la richiesta di parere ai sensi dell’art. 17 del DPR
203/88 pervenuta dal Ministero dell’Industria del Commercio
e dell'artigianato con nota n. 697607 del 9/12/93 relativa
all’installazione di un secondo impianto di isomerizzazione
della benzina e di un nuovoe serbatoio presso 1lo
stabilimento della Tamoil di Cremona.

Visto che il secondo impianto di isomerizzazione deriva
dalla trasformazione dell’eseistente impianto di riforma
catalitica Ultraformer n. 1.

Visto che 1l'impianto esistente di isomerizzazione ha una
capacitd d4i 4.000 barili/giorno, mentre il nuovo ha wuna
capacitd di 9. 300 barili/giono. (Barile=159 litri)

visto che il nuovo impianto consta di tre sezioni

~ Desolforazione

- Isomerizzazione

- Ipsorb (a servizio dei due impianti di isomerizzazione).
le cui caretteristiche principali sono di seguito
riportate. . '

Desoclforazione

La frazione di pentani/esani da trattare passa da un
accumulatore. Tramite pompe si preriscalda in 4 scambiatori
con l'effluente dal reattore e quindi entra nel forno 02
F-101. In uscita dal forno la carica si unisce con un
flusso di gas ricco in H2 proveniente dagli impianti di
riforma catalitica. Il rapporto H2/BC & regolato in
continuo.

La miscela entra nel reattore 02 R-101 contenente
catalizzatore al Co-Mo con reazioni esotermiche di
eliminazione di S, N, O. Dopo il recupero del calore ed un
successivo raffredamento ad aria i prodotti entrano nel
separatore 02 v-101 e si smiscela in una fase

- idrocarburica gassosa

- idrocarburica liquida

- acgquosa.

La fase gassosa viene inviata agli esistenti impianti di
lavaggio con dietanolammina per il recupero del H2S.

I1 sistema di lavaggio con DEA e gli impianti Claus
esistenti sono sufficienti a trattare la nuova fase
gassosa.

La fase liquida alimenta lo stripper. La fase gassosa che
si libera dallo stripper va al lavaggio amminico.

La portata totale della fase gassosa & pari a circa 1.120
kg/h e contiene 11 Kg di H2S.

La fase ligquida rimasta alimenta la sezione di
isomerizzazione.

La fase acguosa va allo strippaggio delle acque acide.
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Isomerizzazione

I1 flusso liquido proveniente dalla desclforazione, assieme
al flusso di ricircolo proveniente dall’impianto IPSORB ed
alla benzina proveniente dallo splitter dell’Ultraformer
costituiscono la carica.

Previo raffreddamento ad aria si passa all’essicamento su
due recipienti 4C-2A/B contenenti setacci molecolari
alternativamente in fase di esercizio e rigenerazione.

La benzina essicata assieme al gas ricco in H2, proveniente
dagli impianti di riforma catalitica ed essicato su due
essicatori a setacci molecolari, viene preriscaldata con
recupero di calore e poi con vapore ed alimenta il reattore
catalitico a base di platino di isomerizzazione 02 R-102.
Questa prima reazione é esotermica.

La rigenerazione dei setacci molecolari di essicamento
avviene con benzina. '

Dopo raffreddamento con la carica entra nel secondo
reattore 02 R-103 assieme ad un agente clorurante {CCl4)
con funzione di attivatore del catalizzatore.
Successivamente passa in altre due sezioni del reattore 02
R-104 e 02 R-105.

Finita la reazione dopo refrigerazione passa al separatore
02 v-105.

La fase gassosa dopo lavaggio con soda al 10% nello
scrubber 02 C€-152 per separare le tracce di cloro, e
successivo lavaggio ad acqua, entra nella rete del fuel
gas. : _
La fase liquida viene inviata alla stabilizzatrice 02
c-151.

I gas di testa vanno al lavaggio nella colonna 02 C-152.

La benzina di coda in uscita dalla colonna assieme alla
benzina isomera proveniente dall’esistente impianto ISO 1
viene inviata all’impianto IPSORB.

Ipsorb

Fase di adsorbimento

Dall’accumulatore di carica 7V-156 tramite un setaccio 7V
-157 viene purificata da ogni eventuale traccia di cloro.
Dopo vaporizzazione negli scambiatori la benzina viene
inviata al forno 7F-151 e quindi negli assorbitori 7v-158
A/B/C dove setacci molecolari trattengono gli HC lineari e
lasciano passare gli isomeri. Questi ultimi previo recupero
di calore vengono refrigerati e stoccati in serbatoio.

La benzina ottenuta ha un contenuto in €4 inferiore all’l%
"in peso e numero RON 88,6.

Fase di deadsorbimento

Gli HC lineari sono deadsorbiti con isopentano in fase
vapore. '

La miscela. viene accumulata in 3V-152 e poi trattato nella
colonna 3C-51 dalla cui testa si separa isopentano, dal
fondo si ottengono normal pentano e normal esano che sono
ricircolati alla sezione di isomerizzazione.

4
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Alimentazione in Kg/h
— benzina leggera alla sezione desolf. 17.553
- benz. legg. alla sez. isomerizzazione 11.292
- benz. isom. dall’ IS0 1 alla Ipsorb 16.866
- gas alle sez. desolf. ed isomerizz. 2.945
- totale 48.656
Prodotti

— benzina da Ipsorb : 44,211
- gas comb. dalla isomerizzazione 3.327
- gas di purga da desolforazione 1.118
- totale 48.656

Bilancic combustibili

L'impianto determina un bilancio positivo rispetto alla

produzione di gas.

gas in carica

gas prodotto

gas bruciato nei forni

gas immesso nella rete fuel
Emissioni

2.945
4.445
- 562

938

Te uniche emissioni sono costituite dai fumi dei forni
. 02 F-101 scaricati dal camino dell’esistente impianto di
desolforazione distillati medi.

Potenzialita 1,67
combustibile fuel gas 122
altezza camino 50
diametro camino 2,1
portata fumi reali 2,220

portata fumi al 3% di 02 1.800
conc. S02 130
conc., NOX (come NOZ) 100

(In questo camino sono scaricati
one catalitica dei distillati

dell’impianto di desolforazi
medi).

MKcal/h
Kg/h

m

m

Nmc/h
Nmc/h
mg,/Nmc

mg/Nmc

anche i fumi dei forni

. 7F-151, 7F-152, che vengono scaricati tramite il camino
dell’esistente impianto ISO 1.

Potenzialita totale 6
Comb. fuel gas 440
altezza camino 418
diametro camino 1,7
portata fumi reali 8.034

portata fumi al 3% di 02 6.500
conc. S02 130
conc. NOX (come NO2Z) 100

MKcal/h
Kg/h

m

m

Nmc/h
Nmc/h
mg,/Nmc
mg/Nmc

alla luce del bilancio del gas consumato e gas prodotto,
complessivamente viene ad essere disponibile una quantita

di fuel gas di

1.500 kg/h con un

eccesso rispetto al

consumo dell’impianto di circa 950 kg/h che va a sostituire

una equivalente guota di olio.
Complessivamente viene

a determinarsi una riduzione delle
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emissione di
S02 pari a circa 22 kg/h
NOX pari a circa 2 kg/h.

Visto che i <catalizzatori mnon verranno rigenarati in
raffineria ma presso ditte esterne specializzate.

Visto che la ditta intende installare un serbatoio E 29
dalla capacitd utile di 12.000 mc, in sostituzione dei
serbatoi L 13 ed L 14 di pari capacitd complessiva.

In questo serbatoio verrid stoccata benzina commerciale.

5i tratta di un serbatoio a tetto galleggiante cat. A

Capacita utile 12.000 mc
capacita nominale 15.000 mc
diametro 36,6 m
altezza 14,6 m.

I1 serbatoio avrd un bacino di contenimento in cemento
armato.
Il tetto galleggiante avra una doppia tenuta.

VISTO che in data 31,/5/94 il C.R.I.A.L. ex., art.2 della
legge regionale 13/07/1984 n.35 , ha esaminato la richiesta
ed ha espresso parere favorevole al suo accoglimento alle
condizioni riportate in deliberato.

RITENUTO di  adottare, quale <criterio generale per
17individuazione dei limiti alle emissioni, 1la classifica-
zione degli inquinanti indicata dal D.M. 12/07/90 , la
classificazione adottata con deliberazione G.R. n°iv/20998
del 26/5/87, e le indicazioni fissate dal CRIAL nella
seduta del 6/4/89, unicamente per le sostanze non previste
nell’allegato 1 del D.M. 12/07/90.

RITENUTO che il presente atto rientri nella fattispecie
prevista dalla lettera C, I1 capoverso della Circolare
della Presidenza del Consiglio dei Ministri 28/6/90 U.S.G.
n. 2481,pubblicata sulla G.U.,serie generale n. 154 del
4/7/90, " Attivita assoggettate * avendo contenuto tecnico
in quanto rifacentesi ai cicli produttivi dell’azienda
richiedente e che guindi non sia necessario presentare la
certificazione antimafia di cui alla legge 19/3/90, n. 55.

CONSIDERATO che le attivitd industriali dell’insediamento
produttivo rientrano nel campo di applicazione del DPR
175/88. '

RILEVATO che 1’azienda ha trasmesso agli organi competenti
il rapporto di sicurezza con dichiarazione allegata della
relativa perizia giurata.

VISTA la Legge 13/7/66, n. 615.
VvISTO il PPR 15/4/71, n.322.
VISTO 1’art. 101 del D.P.R. 24/7/77, n. 616.
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vVISTO il D.P.R. 24/5/88, n. 203.

VISTO il D.P.C.M. del 21,/7/89.

VvISTO il D.M.del 12/7/90.

vISTO il D.P.R. 25/7/91.

Dato atto che la presente deliberazione non & soggetta al
controllo ai sensi dell’art. 1 del D.Lgs. n. 40/1993, come
modificato dall’art. 1 del D.Lgs. n. 479/1993.

Nelle forme di legge
DELIDBETRA

Di dare parere favorevole alla richiesta presentata ai
sensi dell’art. 17 del DPR 203/88 del Ministero
dell’Industria del Commercio e dell’Artigianato relativa
all’ istanza della Tamoil Italia per l’autorizzazione ad
effettuare nello stabilimento di Cremona i seguenti
interventi: : _

Impianto di isomerizzazione totale articolato sulle sezioni
di

- desolforazione

~ isomerizzazione

- ipsorb

Installazione di un nuovo serbatoio.

Gli interventi devono essere realizzati nella raffineria di
Cremona della Soc. Tamoil 1Italia alle condizioni di
progetto ed a quelle di seguito specificate.

Gli sfiati i i emergenza _devono

Forni di processo

. L’0lio combustibile impiegato in raffineria dovra avere
un contenuto max in zolfo del 1%.

. Il gas un contenuto max in zolfo dello 0,1%.

. Devono essere adottate tecnologie di combustione atte a
minimizzare la formazione di NO. -

. Per l'utilizzo del fuel gas in emissione devono essere
rispettati i 1limiti seguenti espressi in mg/Nmc e
riferiti al 3% di 02 libero:

NOX (come NO2} 200
polveri 5
co 100.

. Per 1l'utilizzo di olioc combustibile i 1limiti da
rispettare sono: ' '

NOX (come NO2Z) 500
polveri 80
co 200,

. Nel caso di combustione mista i limiti sono proporzionali
all’apporto termico di ciascun combustibile.
Per il controllo della combustione devono. essere come
minimo installati analigzatori di 02 nei fumi che
reqolino in automatico la portata dell’'aria comburente.
. KTETEiﬁﬁﬁiT“IﬁﬁT_essere accettata L'invio dei fumi di
combustione nei camini esistenti. jchiama comungque 1lo




pag. 7
5

studio richiesto con D.C.R. n.V/1062.

. bDevono esserzadottati tutti gli accorgimenti al fine di
evitare emissioni olfattivamente moleste.

~ In particolare:

. La fermata degli impianti di lavaggio amminico deve com-—

portare la fermata degli impianti che producono H2S nel
pil breve tempo tecnico.
I prodotti leggeri (quelli con tensione di vapore supe-
riore a 13 mbar alla T° di 20°C) dell’impianto devono
essere lavorati in cascata possibilmente senza stoccaggi
intermedi, in caso contrario devono essere stoccati in
serbatoi che evitino emissioni, a tal fine possono essere
ritenuti idonei quelli a tetto galleggiante oppure con lo
sfiato convogliato ad un sistema di combustione
controllata. ' ‘

. I gas prodotti devono essere avviati al lavaggio amminico
per il recupero dello zolfo. Il contenuto residuo in H2S8
nei gas avviati a combustione deve essere max dello 0,1%

. I compressori dei gas devono avere un sistema di tenuta

con fluidi in pressione nell’intercapedine della dopRia
fenuta in modo da laminare verso l’interno in caso di
perdita.

Devono esserci dispositivi di allarme in caso di consumo
eccessivo nel circuito di tenuta o di cadute di pressione
nello stesso.

Le valvole di sicurezza e di sovrapressione devono essere
convogliate alla rete di blow-down.

. Le pompe che trattano liquidi contenenti H_8, devono
avere la doppia tenuta con un fluido tampone intermedio o
sistema equivalente. .

. Le acque contenenti sostanze acide, prima di essere
scaricate all’impianto di trattamento acgque, devono
essere bonificate tramite strippaggio dei gas acidi. Il
quantitativo di H2S strippato deve essere guantificato
tramite yna campagna di analisi come richiesto nella
D.C.R, n. V/1062.

Le acque scaricate non devonoc essere fonte di molestia
olfattiva,

I1 contenuto in H_S nelle acque scaricate dallo strippag-
gio deve essere <10 ppmn.

I1 nuovo impianto coinvolge quelli di

lavaggio gas acidi

recupero zolfo

per la gestione dei gquali si rimanda alla R.C.R. n. v/1062

del 23/2/94.

h“_'-'—"__""'—-—-__-

Nuovo serbatoio

Il nuovo serbatoio di stoccaggio della benzina deve essere
del tipo a tetto galleggiante dotato di dispositivi di
tenuta ad alta efficacia in gradoe di garantire una
riduzione del 90% delle emissioni rispetto ad un serbatoio
a tetto fisso senza copertura galleggiante.

A tal fine il tetto galleggiante del serbatoio deve essere

dotato di due tenute.
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La tenuta primaria deve essere immersa nel liquido stocca-

to.

La tenuta secondaria deve garantire:
uno spessore verticale minimo di contatto tra la tenuta
ed il mantello del serbatoio di 5 cm;

. un’omogenea e continua aderenza tra la tenuta ed il man-
tello del serbatoio;

. la possibilitd di un controllo visivo dello stato della
tenuta primaria con il serbatoio in esercizio;

. il rispetto delle norme di prevenzione e sicurezza.

Le tenute devono essere sottoposte ad ispezione periodica

(almeno annuale) che deve essere riportata su di un apposi-

to registro firmato dal responsabile del reparto.

Prescrizioni Generali -
L7azienda, oltre agli obblighi £fissati "dall’art.8 DPR
203/88 deve, con cadenza semestrale, effettuare analisi di

controllo delle emissioni dai nuovi forni dandone preavviso

'di almeno 15 gg. alle autoritd preposte al controllo ed

adottare le metodiche di prelievo ed analisi della Unichim.
I prelievi devono essere almeno due in ogni occasione. I
dati, che devono servire anche per una taratura degli ana-
lizzatori in continuo, devono essere trasmessi alla Regione
ed alle Autoritd preposte al controllo al termine della
stagione termica, unitamente ad una relazione sui wvalori
misurati in continuo. ‘ ‘

La documentazione relativa ai risultati analitici deve
essere corredata dei seguenti dati:

- localizzazione dei punti di prelievo e indicazione dei
carichi in atto al momento del prelievo

- metodologia di prelievo e di analisi

- portata e temperatura dell’aeriforme

- concentrazione e denominazione chimica degli inguinanti

L’impianto deve essere messo a regime entro 120 giorni
dalla messa in esercizio degli impianti. In tale periodo
transitorio possono essere accettate variazioni sui limiti
del 25%. '

La ditta deve trasmettere i risultati di una indagine ana-
litica eseguita ai punti di emissione attenendosi a quanto
indicato all'art.8, comma 2, del D.P.R. 203/88 e al punto
22 del DPCM 21/7/89; in particolare, nell'arco di un perio-
do di dieci giorni di marcia controllata degli impianti,
devono essere effettuati campionamenti di aeriforme.
. nel caso di un’emissione proveniente da un processo pro-
duttivo di tipo continuo, devono essere effettuati almeno
cingue campionamenti. i

Di far presente che ai sensi dell’art.8 D.P.R. 203,88, la

ditta deve comunicare, almeno quindici giorni prima, al
sindaco e alla Regione, la data della messa in esercizio
degli impianti.

Di far presente gli adempimenti previsti dall’art. 8 nonché

A _
2% Il Dirigent
G S

4&b% /f} . Protezig
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7
guanto prescritto dagli artt. 10,11,15 del D.P.R. 203/88,.

Di demandare all’Ente responsabile del Servizio di Rileva-
mento di Cremona la verifica ed il controllo dell’osservan-
za da parte della ditta di guanto riportato in delibera.

Di richiamare l’attenzione del Comune e dell’USSL sui con-
trolli di competenza in relazione a qgquanto riportato in
delibera.

Di far salve le autorizzazioni e prescrizioni di competenza
di altri Enti.

Di richiamare l’attenzione del ministero e del Sindaco sul
fatto che le lavorazioni della ditta rientrano tra quelle
insalubri della prima classe di cui all’elenco del D.M.
2/3/87.

Di ricordare al Sindaco che, prima del rilascio dell’auto-
rizzazione all’esercizio degl impianti di cui alla presente
delibera, & necessario controllare che la ditta sia in
possesso di tutte le autorizzazioni previste dalla legge.

E’ necessario inoltre verificare che siano rispettate le
norme di prevenzione e sicurezza contro incendi, scoppi,
esplosioni e propagazione dell’elemento nocivo.

Di dare atto che il presente provvedimento non e’ soggetto
a controllo ai sensi dell’art.l del Decreto Legislativo
13/02,/1993 n.40. ‘ '

Di disporre la trasmissione del presente atto al Ministero
dell’Industria del Commercio e dell’Artigianato.

All: n.l1

REGIONE LOMBARDIA

Segreteria della Giunta Regionale -
{_a pressnts copia composta di | Umd’.‘.)/‘
fogli & conforme ail'originale deposi-
tato agli et
Milano, 5[8 .....................
d'ordine del S&gretario
it Dirigenite d’Ufficio
Dott. Carlo Avezza)

G
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GF/am-D-770/93, Cremona, 2 Novembre, 1993
. Al Ministero dell'Industria, del Commercio e dell'Artigianato
. D.G.F.E.LB. - Ufficio Petroli

Via Molise, 2

00187 ROMA N

La TAMOIL RAFFINAZIONE S.p.A. - codice fiscale e partita |

IVA n. 01029270194 - con sede in Cremona Piazzale Caduti del

Lavoro 30 - concessionaria della Raffineria di Cremona per il

g_trattamento di petrolio grezzo fino a 5.000.000 di T/anno, in

forza del decreto ministeriale n. 14643 datato 20.10.1988,
PREMESSO CHE

— con l'evoluzione della normativa antinquinamento e

necessario adeguare lo schema di lavorazione della

Raffineria per produrre benzine aventi migliori

caratteristiche ecologiche,

— la  materia prima in lavorazione e' costituita

principalmente da grezzi nord africani con elevate rese in

‘distillati leggeri,
—  per il raggiungimento di migliori risultati economici e*
conveniente azzerare la produzione di distillati leggeri
(virgin naphtha) che risultano di difficile collocazione,——
CHIEDE
di essere autorizzata, nella sua Raffineria di Cremona :

—  a realizzare un impianto di isomerizzazione totale della

frazione pentani esani costituito da :



+

previsto entro il 1994,

un impianto di isomerizzazione ISO 2 (Unita' 02) della
capacita’ di 240.000 T/anno ottenuto dalla trasformazione
dell'esistente impianto ULTRAFORMER N. 1 della
capacita“ di 180.000 T/anno. La nuova Isomerizzazione si
aggiunge all'esistente impianto di Isomerizzazione ISO 1

della capacita® di 180.000 T/anno

un impianto IPSORB (Unita* 03) della capacita® di 420.000
T/anno da installare a valle dei due impianti ISO 1 e ISO 2
per ottenere la isomerizzazione totale dei n-pentani e n-

esani,

a installare un nuovo serbatoio E-29 della capacita® utile dir
12.000 mc in sostituzione dei serbatoi L-13 e L-14 diA
analoga capacita® corﬁi:lessivzi smantellati (a seguito di
autorizmzi§ﬁe di code.st;o Ministero prot. n. 682087 in dataé
07.09.92) per ¥§ndere diéponibﬂe l'area per la realizzazione?
del nuovo impianto .di riforma catalitica della benzina;

grezza "CCR" di cui alla ns. domanda presentata a codesto’

Ministero in data 28.09.1992.

1l complesso degli interventi descritti richiede un investimento di
circa 30 miliardi di lire che verra® finanziato direttamente dalla:

Tamoil Raffinazione S.p.A. Il completamento degli interventi e'!

Le rese di lavorazione, dopo gli interventi sopradescritti saranno

comprese, a seconda delle caratteristiche della materia prima’

lavorata, delle richieste di mercato e nei limiti della capacita® di

|
i
!
H



decreto di 5.000.000 T/anno, entro le percentuali di seguito

indicate :
Prodotto % peso
LPG 2,2-34
Benzine motori 16,0 - 24,5
Virgin Naphtha -
Kerosene 1,0-4,0
Gasoli 30,4 - 42,5
Oli combustibili 27,0 - 40,0
- Zolfo 0,1-0,3
Consumi e perdite 4,0- 4,6

A interventi ultimati, gli impianti di processo della Raffineria

risultano cosi' costituiti :

Impianti T/anno
~ Crude Unit n. 1 3.900.000
Topping n. 2 1.100.000
Continuous Catalytic Reformer | 650.000
Ultraformer n. 2 N 400.000
Deisopentanatrice | 200.000
.Iso n. 1 | 180.000
Ison.2 240.000
Ipsorb 420.000
Merox GPL 100.000
Merox Benzina | 160.000

Diesel Oil Ultrafiner 590.000

('/\
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Dewaxing + Mild Hydrocracker
Impianto Zolfo n. 1

Impianto Zolfo n. 2

Visbreaker

Satl-lgazione Diéiefine

PSA (purificazione idrogeno), Nmc
Sono allegati allé presente istanza :

— Relazione Tecnica

Con osservanza,

300.000
4.400
11.000 |

1.950.000 !

80.000

6.500
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IMPIANTO ISOMERIZZAZIONE TOTALE

Introduzione

L'impianto di Isomerizzazione totale e* progettato su licenza IFP.

Esso e costituito da un impianto di isomerizzazione 1SO 2 (Unita* 02) ottenuto dalla
trasformazione dell'esistente impianto di riforma catalitica Ultraformer n. 1 e
dal'impianto IPSORB (Unita‘ 03).

La licenza IFP utilizza processi chimici e tecnologici largamente consolidati, tipici
dell'industria della raffinazione del petrolio.

Tali processi e tecnologie non possono quindi essere definiti di tipo innovativo.
L’impianto Isomerizzazione totale e* costituito da tre sezioni principali :

1. Sezjone di desolforazione
2. Sezione di isomerizzazione

3. Sezione Ipsorb.

La sezione di desolforazione e’ progettata per trattare pentani ed esani provenienti
dagli impianti esistenti della raffineria con portata di carica pari a 4000 BSD.

Questa sezione ha la funzione di eliminare dalla carica quelle sostanze quali zolfo,
azoto e ossigeno che sarebberc nocive per il catalizzatore della successiva sezione
di isomerizzazione. '
L'eliminazione delle sostanze nocive si ottiene facendo passare la carica su un
catalizzatore in presenza di idrogeno.

L'idrogeno viene fornito dagli esistenti impianti di riforma catalitica delle benzine.

La sezione di isomerizzazione e* progettata per trattare la carica proveniente dalla
sezione di desolforazione 4000 BSD, e un taglio di "riformata leggera" 2500 BSD
proveniente dalio splittaggio della benzina riformata oltre ad un flusso di idrocarburi
normali 2800 BSD ricircolato dall'impianto IPSORB.

-



~ La capacita’ di progetto della sezione di isomerizzazione e* pertanto pari a 6500 BSD
di carica fresca piu’ 2800 BSD di ricircolo dall’'unita’ Ipsorb.

La funzione della sezione di isomerizzazione €' quella di idrogenare totalmente il

benzene e le olefine presenti facendo passare la carica su catalizzatore di

idrogenazione a base di nickel contenuto nel primo reattore della sezione e quindi di

incrementare il numero di ottano facendo passare la carica su catalizzatore a base di

platino contenuto in tre successivi reattori in presenza di idrogeno.

La sezione comprende inoltre una stabilizzatrice per la messa a norma della benzina
isomera e una colonna a doppia sezione per il lavaggio, con soluzione sodica e con
acqua, dei gas provenienti rispettivamente dal separatore dalla sezione di
isomerizzazione e dalla stabilizzatrice.

La sezione Ipsorb e' progettata per separare gli idrocarburi normali presenti nella
benzina isomera proveniente dagli impianti di isomerizzazione 1SO 1 e 1SO 2.

La portata di progetto del’unita’ e* pari a 13.300 BSD.

La separazione degli idrocarburi normali da quelli isomeri ' ottenuta in fase vapore a
temperatura costante mediante letti adsorbenti costituiti da setacci molecolari.

I setacci molecolari hanno porosita’ di diametro tale da permettere I‘ingres-so degli
idrocarburi normali nella cavita® della struttura cristallina, mentre gli idrocarburi
ramificati (isomeri) non possono entrare e quindi non vengono trattenuti.

La liberazione degli idrocarburi normali trattenuti dai setacci molecolari awviene
mediante strippaggio con isopentano.

Il ciclo operativo di ciascun assorbitore e* rappresentato dalle seguenti fasi :

a. Adsorbimento : La miscela di idrocarburi normali e di isoparaffine passa
attraverso il letto adsorbente dal basso verso l'aito.
| normali sono trattenuti, le isoparaffine no.
La fase di adsorbimento viene interrotta prima che idrocarburi -normali
escano dalla testa del letto adsorbente.

b. Equalizzazione della pressione : Alla fine della fase di adsorbimento la
pressione dell'assorbitore viene utilizzata per pressurizzare parzialmente

I'assorbitore che ha terminato la rigenerazione.

C. Depressurizzazione : La pressione dell’assorbitore da rigenerare viene
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ulteriormente ridotta mettendolo in parallelo con Paccumulatore della carica
alla deisopentanatrice.

d. Strippaggio (rigenerazione) : Gli idrocarburi normali adsorbiti vengono
strippati mediante 'invio di un flusso di isopentano che passa.attraverso |l
letto assorbente dali’alto verso il basso.

e. Equalizzazione della pressione : L'assorbitore, alla fine dello strippaggio
| viene pressurizzato mettendolo in parallelo con l'assorbitore che, avendo

terminato la fase di adsorbimento deve essere rigenerato.

f. Pressurizzazione : La pressione dell’'assorbitore viene portata al valore
operativo utilizzando la pressione del fluido in uscita dall’assorbitore in
normale esercizio.

Gli assorbitori necessari per un corretto e stabile esercizio dell'impianto sono tre .

La sequenza delle operazioni di disinserimento, rigenerazione e inserimento degli
assorbitori viene gestita in automatico da un controllore programmato il quale
garantisce al sistema continuita‘ di servizio ed efficienza ottimale a qualsiasi portata
ess0 venga gestito.
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Descrizione del Processo

Timpianto si compone di tre sezioni principali

1. Sezione di Desolforazione
2. Sezione di Isomerizzazione

3. Sezione Ipsorb.

Sezione di Desolforazione

La frazione pentani/esani proveniente dal'accumulatore di testa dell'esistente
prefrazionatore, viene inviata, per mezzo delle pompe 3P-51A/B,
nelPaccumulatore 02V-151 sotto controllo di livello.

Dall’accumulatore 02V-151 tramite le pompe 02 P-101 A/B, la carica viene
inviata, sotto controllo di portata, negli scambiatori 02 E-101 A/B/C/D dove
scambia calore con P'effluente reattore e quindi nel forno 02 F-101 dove viene
portata alla temperatura di reazione. In uscita forno la benzina si unisce a un
flusso di gas ricco in idrogeno, proveniente dagli esistenti impianti di riforma
catalitica, preriscaldato nello scambiatore 02 E-102 con l'effluente reattore.
Un controllore di portata regola il flusso di questo gas in modo da garantire il
corretto rapporto idrogeno/ idrocarburi.

Benzina e gas ricco in idrogeno entrano nel reattore di desolforazione 02
R-101, contenente catalizzatore al cobalto molibdeno, dove awviene la
eliminazione dello zolfo, dell’azoto e del’ossigeno.

Le reazioni che hanno luogo nel reattore sono prevalentemente esotermiche
per cui la temperatura di uscita e’ leggermente piu’ elevata di quelia di
entrata.

L'effluente reattore, dopo aver preriscaldato il gas ricco in idrogeno nelio
scambiatore 02 E-102 e la carica al forno neg!i scambiatori 02 E-101 A/B/C/D,
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viene raffreddato nel refrigerante ad aria 02 E-103 e quindi inviato nel
separatore 02 V-101 dove si ha la separazione di tre fasi :

e una fase idrocarburica gassosa

¢ una fase idrocarburica liquida

¢ Una fase acquosa.

La fase idrocarburica gassosa viene inviata, sotto controllo di pressione, agli
esistenti sistemi di lavaggio con dietanolammina per il recupero dell’ idrogeno
solforato.

La fase idrocarburica liquida, sotto controllo di livello, viene inviata in carica
allo stripper 02 C-101, previo scambio di calore negli scambiatori 02 E-104
A/B con leffluente dal fondo colonna.

La fase acquosa viene inviata agli esistenti impianti di strippaggio delle acque
acide.

Il calore di riballitura dello stripper e’ fornito dallo scambiatore 02 E-167 che
utilizza vapore a media pressione.

Il prodotto uscente dalla testa stripper viene raffreddato nel refrigerante ad
aria 02 E-105 e quindi inviato nellaccumulatore di riflusso 02 V-102.

Il gas che si libera dal'accumulatore viene inviato, sotto controllo di
pressione, agli esistenti sistemi di lavaggio con dietanolammina per il
recupero dell’idrogeno solforato.

Il liquido viene aspirato dalle pompe 02 P-103 A/B e riflussato in colonna.

La benzina di fondo stripper, dopo scambio con la carica colonna nelio

scambiatore E-104 B viene inviata al "Sulfur guard bed" 02 V-152, dove

vengono eliminate eventuali tracce di zolfo presente nel prodotto di fondo.

In uscita dallo 02V-152 la benzina passa nel secondo scambiatore con la
carica stripper 02 E-104A prima di essere inviata alla sezione di
isomerizzazione.

Sezione di Isomerizzazione
La benzina desolforata proveniente dalla sezione di desolforazione,

unitamente al flusso di idrocarburi normali proveniente dall'impianto IPSORB
(ramite I'esistente deisopentanatrice 3C-51) e alla ‘light reformate"

-5



proveniente dallo splittaggio della benzina ultraformata viene inviata nel
refrigerante ad aria 02 E-152, prima di essere inviata ai dryers 4C-2 A/B.
Trattasi di un sistema di essiccamento costituito da due recipienti contenenti
setacci molecolari di cui uno in esercizio ed uno in rigenerazione.

Un apposito sistema di intercettazioni consente di disinserire il dryer di testa
per la rigenerazione dei setacci molecolari e di reinserlo, a rigenerazione
ultimata, in coda.

La benzina essiccata proveniente dai dryers viene quindi inviata in carica al
primo reattore della sezione di isomerizzazione 02 R-102 tramite le pompe
02P-153 A/B, unitamente al gas ricco in idrogeno proveniente dalla mandata
dei compressori 02K-151 A/B.

Prima dell'ingresso nel reattore, la carica viene portata alla temperatura
ottimale di reazione mediante scambio termico negli scambiatori 02
E-164/155/156 rispettivamente con I'effluente dal secondo reattore, I'effluente
dal primo reattore e con vapore a media pressione.

Le reazioni che avvengono nel primo reattore sono esotermiche per cui la
temperatura in uscita reattore e’ piu‘ elevata di quella in ingresso.

L'effluente dal primo reattore viene quindi raffreddato nello scambiatore 02
E-155, con la carica impianto per portarlo alla temperatura ottimale di
ingresso al secondo reattore 02 R-103.

Allingresso del secondo reattore viene immesso nel circuito un agente
clorurante (tetracloruro di carbonio) per mantenere al livello ottimale Pattivita'
del catalizzatore.

Anche e reazioni nel secondo reattore 02 R-103 sono esotermiche per cui la
temperatura in uscita e’ piu’ elevata di quella in ingresso.

L’effluente dal secondo reattore viene quindi raffreddato nelio scambiatore 02
E-154, con la carica impianto per portarlo alla temperatura oftimale di
ingresso al terzo reattore 02 R-104.

L’effluente dal terzo reattore viene inviato direttamente nel quarto reattore 02
R-105

L'effluente dal quarto reattore viene raffreddato nel refrigerante ad aria 02
E-110 A, poi nel refrigerante ad acqua 02 E-110 B prima di essere inviato nel
separatore 02 V-105 dove si ha la separazione di due fasi : una gassosa ed
una liquida. .
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La fase gassosa viene inviata al lavaggio con soda e con acqua nello
scrubber 02 C-152 e quindi alla rete del fuel gas di raffineria.

La fase liquida costituita da benzina isomerata viene inviata alla stabilizzatrice
02 C-151.

Il gas ricco in idrogeno, necessario al processo di Isomerizzazione viene
fornito dagli esistenti impianti di riforma catalitica e, prima dell'utilizzo, viene
inviato ai dryers 02 C-153 A/B.

Trattasi di un sistema di essiccamento costituito da due recipienti contenenti
setacci molecolari di dui uno in esercizio e uno in ?i"generazione. Un apposito
sistema di intercettazioni consente di disinserire il dryer di testa per la
rigenerazione dei setacci molecolari e di reinserirlo, a rigenerazione ultimata,
in coda. |

All'uscita dei dryers il gas viene inviato al refrigerante ad acqua 02 E-153 e
poi al separatore 02 V-154 prima di giungere all'aspirazione dei compressori
booster 02 K-151 A/B, che lo immettono nella sezione di isomerizzazione.
Un controllore di portata regola il flusso del gas in modo da garantire il
corretto rapporto idrogenofidrocarburi. 4

Il sistema di rigenerazione dei setacci molecolari utilizzati per 'essiccamento
sia della carica liquida che del gas di make up e’ comune.

Esso prevede il prelievo dalla linea di colaggio della benzina totalmente
isomerata di una quota parte di benzina che viene vaporizzata nelio
scambiatore a vapore 02 E-165, surriscaldata nel forno elettrico 02 F-154 e
quindi inviata al recipiente contenente i setaccio molecolare da rigenerare.
L'efiluente dal recipiente in rigenerazione viene rafireddato nel refrigerante ad
aria 02 E-166 A, poi nel refrigerante ad acqua 02 E-166 B e quindi viene
inviato allo stoccaggio insieme alla benzina totalmente isomerata.

La benzina isomerata in uscita dal selparatore 02 V-105 viene inviata, sotto
controlio di livello, in carica alla colonna di stabilizzazione 02 C-151, previo
scambio di calore negli scambiatori 02 E-157 A/B con Yeffluente dal fondo
colonna. '

It calore di ribollitura e’ fornito dallo scambiatore 02 E-158 che utilizza vapore
a media pressione.

Il prodotto uscente dalla testa della colonna viene raffreddato nell’air cooler -
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3.1.

02 E-189, poi nel refrigerante ad acqua 02 E-160 e quindi inviato
nel’accumulatore di riflusso 02 V-155 dove si ha la separazione di una fase
gassosa e di una fase liquida.

La fase gassosa viene inviata, sotto controllo di pressione, alla colonna di
lavaggio 02 C-152.

La fase liquida viene aspirata dalle pompe 02 P-154 A/B e riflussato in

‘colonna.

La benzina isomerata di fondo stabilizzatrice dopo scambio con la carica
colonna negli scambiatori 02 E-157 A/B viene inviata, insieme alla benzina
isomera proveniente dall’esistente impianto ISO 1, allimpianto IPSORB per la
separazione degli idrocarburi normali da quelli isomeri.

| gas prﬁ\}enienti dall’accumulatore di riflusso della stabilizzatrice 02 V-155 e

dal separatore 02 V-105 della sezione di isomerizzazione vengono inviati alla

colonna di lavaggio 02 C-152. Questa colonna e’ costituita da due sezioni :

¢ la sezione inferiore dove i gas vengono lavati con una soluzione sodica al
10% per eliminare le tracce di cloro;

¢ la sezione superiore dove i gas vengono lavati con acqua per eliminare
eventuali tracce di alcalinita’.

Sia la soluzione sodica che l'acqua vengono ricircolati rispettivamente
mediante le pompe 02 P-157 A/B e 02 P-158 A/B. La soluzione sodica in
ricircolo viene riscaldata con vapore a bassa pressione nello scambiatore 02
E-158 ad una temperatura leggermente superiore a quella del gas in entrata
colonna per evitare la condensazione di idrocarburi.

Il gas neutralizzato e lavato, sotto controllo di pressione, viene quindi inviato
alla rete del fuel gas di raffineria. |

Sezione Ipsorb

Fase di Adsorbimento

La benzina proveniente dalle stabilizzatrici degli impianti di Isomerizzazione
ISO 1 e ISO 2, viene convogliata nellaccumulatore 7V-156 di carica
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3.2.

all'impianto IPSORB.

L'accumulatore 7V-156 viene mantenuto in pressione mediante immissione di
idrogeno proveniente dall’'uscita dei dryers 02 V-153.

Dal'accumulatore 7V-156 la benzina isomera, sotto controllo di portata viene
inviata mediante le pompe 7P-155 A/B al "Chloride guard bed" 7V-157 la cui
funzione e’ quella di trattenere eventuali tracce di cloro ancora presenti nelle
benzine, per evitare il danneggiamento dei setacci molecolari degli
assorbitori.

Dopo vaporizzazione negli scambiatori 7-E 161 A/B/C/D con l'effluente dagli
assorbitori, la benzina viene inviata, nel forno 7F-151 dove viene surnsca!data

- all&normalé temperatura operativa.

Dal forno la carica entra in uno degli assorbitori 7V-158 A/B/C, che percorre
dal basso verso 'alto.

| setacci molecolari dellassorbitore inserito trattengono gli idrocarburi normali
lasciando passare gli idrocarburi isomeri. |

Questi ultimi in uscita dai setacci molecolari passano negli scambiatori

7E-161 A/B/C/D, dove vaporizzano la carica forno, poi vengono raffreddati

nel refrigerante ad aria 7E-163, quindi ne! refrigerante ad acqua 7E-164
prima di essere inviati, sotto controllo di pressione, al serbatoio di
stoccaggio.

Fase di Deadsorbimento

Dalla vapor line della esistente deisopentanatrice 3C-51 viene prelevato, in
fase vapore parte dellisopentano prodotto che viene inviato al K.O.Drum
7V-159. La rimanente parte dell'isopentano viene condensata nel refrigerante
ad aria 3E-51 ed inviata nel ricevitore di riflusso 3V-51.

Dal ricevitore parte delfisopentano viene inviata al blending delle benzine a
mezzo delle pompe 3P-52 A/B, parte viene riflussata in colonna, a mezzo
delle pompe 3P-53 A/B.

L'isopentano, in fase vapore inviato al 7V-159, viene aspirato dai compressori
alternativi 7K-152 A/B, e inviato negli scambiatori 7E-162 A/B dove viene
prenscaldato con Ieffluente dal dryer in rigenerazione e quindi inviato al forno
7F-152.
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Nel forno, lisopentano viene surriscaldato e quindi inviato al dryer da
rigenerare, che percorre dall’alto verso il basso.

In uscita dryer 'isopentano e gli idrocarburi normali deadsorbiti  passano
negli scambiatori 7E-162 A/B dove cedono calore alia carica forno.

Al flusso in uscita dagli scambiatori 7E-162 A/B si aggiunge anche il flusso
proveniente dalla depressurizzazione del dryer appena disinserito e che
suocesswamente passera’ in rigenerazione.

| due flussi cosi’ riuniti vengono condensati e raffreddati nel refrigerante ad
aria 7E-151 ed inviati nell'accumulatore 3V-152.

Un regolatore di pressione provvede a scaricare alla fiaccola eventuali
sovrapressioni che si possono generare nel suddetto accumulatore.

Dal fondo dell'accumulatore 3V-152, a mezzo delle pompe 3P-151 A/B,
isopentano di deadsorbimento, unitamente agli idrocarburi normali
deadsorbiti viene caricato alla deisopentanatrice 3C-51.

Per rendere piu‘ omogenea la carica alla 3C-51 parte del prodotio contenuto
nel 3V-152 viene ricircolato sotto controllo di portata in entrata
all'accumulatore a monte del refrigerante ad aria 3E-151.

Dalla testa della deisopentanatrice 3C-51 si ottiene I'isopentano che viene
utilizzato per la rigenerazione dei letti di adsorbimento.

Dal fondo colonna si ottengono i normal pentani e normal esani liberati dai
letti adsorbenti, che per mezzo delle pompe 3P-152 A/B vengono ricircolati in
carica alla sezione di isomerizzazione dell'impianto Isomerizzazione n. 2.
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SERBATOIO E-29

Descrizione e dati caratteristici

Generalita“

L'ubicazione del nuovo serbatoio €' indicata nella planimetria generale in scala
1:2000 allegata, dis. n. E-PL-93101.
I serbatoio, contraddistinto con la sigla E-29, &‘ destinato allo stoccaggio di benzine
o gasoli ed ha le seguenti caratteristiche :

Tipo a tetto galleggiante
Categoria A -
Capacita' nominale 156.000 mc.
Capacita’ utile 12.000 mc.
Diametro 36.576 mm.
Altezza 14.630 mm.

It serbatoio verra' costruito in famiera d’acciaio di qualita® a giunti saldati, secondo le
norme di progettazione e collaudo AP! Standard 650.

Distanze di sicurezza

Le distanze di sicurezza, in particolare le distanze del serbatoio dalla cinta e dal
confine e la distanza dagli altri serbatoi, sono con ampio margine rientranti nei limiti
posti dalle norme vigenti. :

Bacino di contenimento

Il serbatoio avra’ un bacino di contenimento con pareti in cemento armato delle
dimensioni di ml. 60 x 60 e dell’altezza di ml. 4,20.

La capacita’ del bacino e’ pari al 100% della capacita’ nominale del serbatoio.

Il drenaggio del bacino di contenimento del serbatoio nonche* delle aree adiacenti di
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servizio, si inserisce nel sistema di fognatura autonomo della Raffineria, che
convoglia tutti gli scarichi al trattamento di depurazione interno.

Protezione antincendio

Il serbatoio e’ dotato di un impianto antincendio a schiuma costituito da collettori di
acqua e schiumogeno e lance schiuma di adatta portata, poste sulla so;;ita*
perimetrale del serbatoio.

I mantello del serbatoio e’ inoltre protetto da un anello di raffreddamento con ugelli
spruzzatori d’acqua.

Messa a terra

Il serbatoio sara‘ messo elettricamente a terra mediante il collegamento con treccia di
rame ai morsetti saldati al mantello in ragione di almeno uno ogni 25 metri di
perimetro, con una corona di spandenti infissi nel terreno intorno al serbatoio.

La rete di terra del serbatoio verra’ collegata alla rete di terra generale della Raffineria.

Misure per la salvaguardia dell’ambiente

Al fine di ridurre 'emissione di vapori di idrocarburi prodotti per evaporazione, il tetto
galleggiante del serbatoio sara‘ dotato, oltre che di tenuta primaria, anche di tenuta
secondaria.
La tenuta primaria sara’ immersa nel prodotto; quella secondaria avra' lo scopo di
garantire : '
e Uno spessore verticale minimo di contatto tra la tenuta ed il mantello del
serbatoio di 5 cm.
e Un'omogenea e continua aderenza tra la tenuta ed il mantello del
serbatoio.
¢ La possibilita® di un controllo visivo dello stato della tenuta primaria, con il
serbatoio in esercizio.
Con tali dispositivi di tenuta sara’ possibile ottenere una riduzione del 90% delle
emissioni, rispettoad un serbatoio a tetto fisso senza copertura galleggiante.
Le tenute saranno sottoposte a manutenzione periodica, con trascrizione dei dati su
apposito registro.
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Altre atirezzature
ll serbatoio sara‘ anche dotato di :
»_Agitatori ad elica, per la miscelazione del prodotto.

¢ Indicatore di livelio locale, con trasmissione della misura alla sala controllo
parco serbatoi.

=13 -



DELIBERAZIONE NR. V/ 46895 SEDUTA DEL 4 DiC 093

Presidente: Fiorinda GHILARDOTTI

Presenti gli Assessori regionali: .

Giancarlo MORANDI - Vice Presidente

Fiorcllo—GORTHANA

Guido GALARDI

Cario MONGUZZ1

Henry Richard RIZZ!

Fabio SERENI

Con I'assistenza del Segretario: Giorgio FERMO

Su proposta dell’ Assessore: ‘
AMBIENTE ED ENERGIA

OGGETTO- DPR 24/5/88 n.203 art.17.
Approvazione e trasmissione al
Consiglio Regionale del parere
favorevole per il Ministero
dell’Industria relativo alla
installazione di un impianto. di
riforma catalitica, di nuova
torcia e di una di

raffreddamento da parte della Tamoil
Italia nello Stabilimento di Cremona.

Fasc. 254,/122739



1

Vista la richiesta di parere ai sensi dell’art. 17 del DPR

203788 del Ministero dell’Industria del Commercio e

dell’Artigianato relativa alla istanza presentata dalla

Tamoil Italia per 1l1’autorizzazione ad effettuare nello

stabilimento di Cremona- i seguenti interventi

- installazione di un nuovo impianto di riforma catalitica
(CCR);

— installazione di una nuova torcia in alternativa
allr'esistente; -

~ installazione di una nuova torre di raffreddamento sul
circuito acqua; ‘

- nuove rese di lavorazione.

Impianto di riforma catalitica della benzina

Ha lo scopo di incrementare le rese in benzina con prodotti

ad alto numero di ottano.

La capacitd dell’impianto sara pari a 650.000 T/anno e

comporterd la fermata dell’esistente impianto Ultraformer 1

con capacita di 180.000 T/anno.

L*impianto CCR prevede tre sezioni: desolforazione, riforma

catalitica, trasporto e rigenerazione del catalizzatore.

La carica & costituita da 15.000 barili/giorno {(BSD) pari a

circa 100 mc/h a 15°C corrispondenti a 7.500 kgs/h di

benzina pesante.

Sezione desolforazione
Viene alimentata con benzina pesante proveniente da Topping
e Visbreaker addizionata con 18( kg/h di gas ricco in
idrogeno prodotto dalla sezione di riforma dell’impianto
stesso.

La carica & preriscaldata con recuperc di calore dagli
effluenti, portata in temperatura nel forno 6F-101
alimentata ad un reattore con due strati di catalizzatore
per la saturazione delle olefine e per 1l‘eliminazione di
z0lfo ed azoto. La reazione & esotermica.

Dopo il raffreddamento l’effluente viene addizionato con
acqua e poi separato in tre fasi: idrocarburica gassosa,
idrocarburica liquida, acqguosa.

La gassosa viene in parte ricircolata ed in parte, pari a
170 kg/h, avviata alla esistente sezione di lavaggio gas
con dietanolmammina per il recuperoc di HZ2S contenuto in
ragione di circa 30 kg/h. Gli impianti Claus esistenti sono
2 aventi capacita di 12 e 30 t/g rispettivamente in grado
di trattare gquesto incremento di produzione di H2S.
Attualmente la produzione media della raffineria & di circa
12 t/g di zolfo. DPi solito si utilizza l’'impianto da 30 t/g
che é di piu recente costruzione.

Quella liquida preriscaldata viene portata in temperatura
dal forno 6F-102 ed immessa in uno stripper, il gas che si
libera va al lavaggio amminico, l'acgua che si separa va al
trattamento acque acide, la benzina di fondo costituisce la
carica della sezione di riforma mentre una gquota parte va a
stoccaggio. ’

Sezione di riforma




2

La benzina desclforata, miscelata con gas ricco in
idrogeno, viene preriscaldata e poi portata in- temperatura
nel forno 6F-201.

Passa pol in gquattro reattori in serie. Essendo la reazione
endotermica la miscela viene riportata in temperatura tra
un reattore e l’altro riscaldandecla in tre forni intermedi
6F-202, 6F-203, 6F-204.

Dopo la riforma la miscela dei prodotti viene raffreddata
ed inviata ad un separatore.

La fase gassosa viene in parte ricircolata in reazione ed
in parte, previo ulteriore raffreddamento, di nuovo
separata in una fase gas che compressa viene rimessa a
contatto con la fase liquida per massimizzare il recupero
degli idrocarburi condensabili ed ottenere H2 ad alta
purezza in guanto il processo produce piu H2 di guanto ne
consumi . ‘

La fase liquida alimenta, previo riscaldamento nel forno
6F~205, una colonna stabilizzatrice e poi una deetenatrice
per ottenere 1la benzina stabilizzata da inviare a
stoccaggio.

Sezione rigenerazione catalizzatore

Lavora in continuo. Dal fondo del quarto reattore il
catalizzatore esausto viene trasportato con gas inerte alla
sommita della torre di rigenerazione 6C-301.

Lrazoto di trasporto, previo raffreddamento, viene filtrato
nei filtri 6FT-302 e 6FT-303 per il recupero della polvere
di catalizzatore e poi ricircolato salvo spurgarlo in caso
di accumulo di H2 o di 02, parametri questi controllati in
continuo.

Nella caduta entro la torre di rigenerazione il
catalizzatore subisce le fasi di combustione,
ossiclorurazione e calcinazione.

La combustione del deposito carbonioso sul catalizzatore
avviene immettendo un guantitativo di aria controllata ed
innescata con riscaldamento elettrico.

La fase successiva prevede 1l’'addizione di tetracloruro di
carbonio - per apportare cloro sul catalizzatore cosl da
attivarlo e quindi la calcinazione del catalizzatore sempre
mediante riscaldamento elettrico.

Il gas proveniente dalla sezione di rigenerazione viene
lavato in una colonna 6V-205 a due stadi: nel primo circola
una soluzione di soda, nella seconda acqua.

Il gas lavato viene ricircolato alla sezione di
rigenerazione (11.000 Nmc/h), una piccola parte pari a 300
Nmc/h viene scaricato in atmosfera.

Portata gas 300 Nmc/h
altezza camino 10 m
velocita fumi 20 m/s
temperatura 40°cC

I1 residuo carbonioso depositato sul catalizzatore deve
essere converito a CO2, in guanto una presenza di CO pud
avvelenare il catalizzatore. '
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Il catalizzatore rigenerato viene raffreddato e trasportato
con gas inerte all’accumulatore poste in testa al primo
reattore. Nei reattori il catalizzatore si muove per caduta
in equicorrente con la carica. Si raccoglie negli
accumulatori inferiori:.da cui viene portato poi alla testa
del reattore successivo mediante un flusso di gas di
processo ricco in H2.

Oltre alla emissione sopradescritta relativa alla
rigenerazione del catalizzatore, l'impianto ha COome
emissione i fumi di combustione dei 7 forni di processo.
Forni 6F-101,102/201,/202,/203,/204/205.

combustibile gas olio

zolfo 0,1% < 1%

kg/h 4.230 1.855

potenza totale 81,4 MW (assorbita 71,9 MW)
altezzza camino 66,5 m

diametro camino 3 m

conc. 502 530 mg,/Nmc

conc. NOX (come NO2) ) 303 mg/Nmc

Le conc. sono riferiti a fumi secchi con il 3% 4di 02
libero.

Bilancio consumi ed emissioni

L’esistente impianto Ultraformer 1, che sard fermato, ed il
nuovo impianto CCR sono nel bilancio globale esportatori di
calore in quanto producono gas che rende disponibile piu
calore di quanto ne consumino. In TEP/h il bilancio del
calore &

Impianto produzione COnsumo

Ultraformer 3,4 1,5 da gas

CCR 16,7 7 di cui
5,2 da gas

1,8 da olio

Di conseguenza le emissioni espresse in kg/h possono essere
valutate in

Impianto 502 ' NOX
Ultraformer 2,3 4,3
CCR 45 20,6

Sono perd resi disponibili dall’impianto CCR per i consumi
di raffineria quantitativi di gas .allo 0,1% di S pari a
3,6 TEP/h che vanno a sostituire nei consumi interni olio
combustibile al 1% di zolfo. Viene pertanto ad aversi una
riduzione delle emissioni di S02 pari a 65,7 kg/h per il
minore contenuto in zolfo e di NOX pari a circa 9,4 kg/h
essendo piu facile una combustione del tipo a bassa
produzione di NOX col gas che non con l'olio.

Complessivamente si viene ad avere una riduzione delle
emissioni di 802 pari a circa 23 kg/h ed un incremento
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delle emissioni di NOX pari a circa 7 kg/h.

I1 bilancio dei consumi e delle emissioni alla massima
capacita di decreto pari a 5 MT/a si pud cosi riassumere:

situazione olio gas 502 NOX
attuale 6.349 13.312 265 80
futura con CCR 4.531 19.097 242 87

i dati sono espressi in kg/h.

Torri di raffreddamento acqua

Con 1l nuovo impianto CCR & necessario potenziare il
circuito di raffreddamentoc che viene raddoppiato come
portata.

E’ prevista la costruzione di una nuova torre costituita da
2 celle per una portata di 2.800 mc/h.

La portata massima complessiva del sistema & di 5.600 mc/h
di acqua.

Si tratta di torri a tiraggio indotto.

Fiaccola

La raffineria & dotata di un sistema di blow-down collegato
ad una fiaccola. '

Si propone 1l’installazione di una seconda fiaccola come
alternativa all’esistente alta 60 m. ,

Nel «collettore del blow-down verranno convogliati gli
scarichi delle valvole di sicurezza dell'impianto CCR.

La nuova fiaccola verrda dotata di un separatore PV-2303 per
separare eventuali trascinamenti di liquidi.

La fase idrocarburica liquida separata verr3i convogliata ad
un serbatoio per essere poi rimessa in ciclo.

Dopo il separatore & prevista una guardia idraulica PV-2304
progettata per evitare di provocare l'effetto pulsante,.
Un'’analoga guardia idraulica PV-2305 verrd inserita anche
sulla fiaccola esistente.

Le caratteristiche della nuova fiaccola sono

- altezza 120 m

— diametro scarico HC 900 mm

—~ diametro scarico acido 400 mm

- portata max 281.000 kg/h

- radiazione max al suolo 2.000 BTU/h/sqft=6,31kW/mg
— radiazione max alla cinta 500 BTU/h/sqgft=1,58kW/mg

- La torcia & dotata per il terminale degli idrocarburi di
4 piloti alimentati a fuel gas, provvisti ciascuno di un
sistema di accensione e rilevazione di fiamma con
allarme. '

- Il terminale per gli scarichi acidi & dotato di 3 piloti
alimentati a fuel gas, provvisti ciasuno di un sistema di
accensione e rilevazione della fiamma con allarme.

— Entrambi gli scarichi sono flussati con gas combustibile
per evitare risucchio d’aria nelle torce.

: — Misuratore di portata dei gas con registrazione.
.- E’ previsto un sistema di eliminazione del fumo della
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fiamma mediante immissione di vapore regolato

automaticamente da un sistema di rilevazicne a raggi
infrarossi della luminositd e fumosita della fiamma.

VISTC che in data 4410,/93 il C.R.I.A.L. ex. art.2 della
legge regionale 13/07/1984 n.35 , ha esaminato la richiesta
ed ha espresso parere favorevole al suo accoglimento alle
condizioni riportate in deliberato.

RITENUTO di  adottare, guale criterio generale per
1'individuazione dei limiti alle emissioni, la classifica-
zione degli inguinanti indicata dal D.M. 12/07/90 , 1la
classificazione adottata con deliberazione G.R. n®Iv/20998
del 26/5/87, e le indicazioni fissate dal CRIAL nella
seduta del 6/4/89, unicamente per 1le sostanze non previste
nell’allegato 1 del D.M. 12/07/90.

RITENUTO che il presente atto rientri nella fattispecie
prevista dalla lettera C, II capoverso della Circolare
della Presidenza del Consiglio dei Ministri 28/6,/90 U.S.G.
n. 2481,pubblicata sulla G.U.,serie generale n. 154 del
4/7/90., " Attivita assoggettate " avendo contenuto tecnico
in guanto rifacentesi ai cicli produttivi dell‘azienda
richiedente e che quindi non sia necessario presentare la |
certificazione antimafia di cui alla legge 19/3/90, n. 55. :

CONSIDERATO che le attivita industriali dell’insediamento
produttivo rientrano nel campo di applicazione del DPR
175/88.

RILEVATO che l’'azienda ha trasmesso agli organi competenti
il rapporto di sicurezza con dichiarazione allegata della
relativa perizia giurata.

VISTA la Legge 13/7/66, n. 615.

VISTO il DPR 15/4/71, n.322.

VISTO l’art. 101 del D.P.R. 24/7/77, n. 616.

VISTA la Legge Regionale 13/7/84, n. 35.

VISTO il D.P.R. 24/5/88, n. 203.

VisTO il D.P.C.M. del 21/7/89.

VIiSTO il D.M.del 12/7/90.

VISTO il D.P.R. 25/7/91.

VISTO il Decreto Legislativo del 13,/02,/1993, n.40.

A voti unanimi nelle forme di legge
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DELTIDBETRA

Di approvare e trasmettere al Consiglio Regionale per gli
adempimenti di competenza l’allegata deliberazione relativa
all’istanza della Tamoil Italia per 1l’installazione nello
stabilimento di Cremona

-~ di un nuovo impianto di riforma catalitica (CCR});

— di una nuova torcia in alternativa all’esistente;

— di una nuova torre di raffreddamento sul circuito acqgua;
con conseguenti nuove rese di lavorazione.

p.C.C. IL PRESIDEN
IL SEGRETARIO F.TO GHILARDOT

SEGRETARIO
0 FERMO

Rk



Fasc.

254,122739

AMBIENTE ED ENERGIA
DPR 24/5/88 n.203 art.1l7.

Parere favorevole per il Ministero
dell’Industria relativo
all’installazione di un impianto di
riforma catalitica, di una nuova
torcia e di una torre di
raffreddamento da parte della Tamoil
Italia nello stabilimento di Cremona.
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Vista la richiesta di parere ai sensi dell’art. 17 del DPR

203788 del Ministero dell’Industria del Commercio e

dell’Artigianato relativa alla istanza presentata dalla

Tamoil Italia per 1l'autorizzazione ad effettuare nello

stabilimento di Cremona i seguenti interventi

— installazione di un nuovo impianto di riforma catalitica
(CCR);

— installazione di wuna nuova torcia in alternativa
all’esistente;

— installazione di una nuova torre di raffreddamento sul
circuito acqua;

- nuove rese di lavorazione.

Impianto di riforma catalitica della benzina

Ha lo scopo di incrementare le rese in benzina con prodotti

ad alto numero di ottano.

La capacita dell’impianto sard pari a 650.000 T/anno e

comportera la fermata dell’esistente impianto Ultraformer 1

con capacita di 180.000 T/anno.

L'impianto CCR prevede tre sezioni: desolforazione, riforma

catalitica, trasporto e rigenerazione del catalizzatore.

La carica & costituita da 15.000 barili/giorno (BSD) pari a

circa 100 me/h a 15°C corrispondenti a 7.500 kg/h di

benzina pesante.

Sezione desolforazione

Viene alimentata con benzina pesante proveniente da Topping
e Visbreaker addizionata con 18({ kg/h di gas ricco in
idrogeno prodotto dalla sezione di riforma dell’impianto
stesso.

La carica & preriscaldata con recupero di calore dagli
effluenti, portata in temperatura nel forno 6F-101
alimentata ad un reattore con due strati di catalizzatore
per la saturazione delle olefine e per l'eliminazione di
zolfo ed azoto. La reazione & esotermica.

Dopo il raffreddamento 1l'effluente viene addizionato con
acqua e poi separato in tre fasi: idrocarburica gassosa,
idrocarburica liquida, acquosa.

La gassosa viene in parte ricircolata ed in parte, pari a
170 kg/h, avviata alla esistente sezione di lavaggio gas
con dietanolmammina per il recupero di H2S contenuto in
ragione di circa 30 kgs/h. Gli impianti Claus esistenti sono
2 aventi capacitd di 12 e 30 t/g rispettivamente in grado
di trattare questo incremento di produzione di H2S.
Attualmente la produzione media della raffineria & di circa
12 t/g di zolfo. Di solito si utilizza l’impianto da 30 t/g
che & di pil recente costruzione.

Quella liquida preriscaldata viene portata in temperatura
dal forno 6F-102 ed immessa in uno stripper, il gas che si
libera va al lavaggio amminico, l’acqua che si separa va al
trattamento acque acide, la benzina di fondo costituisce la
carica della sezione di riforma mentre una quota parte va a
stoccaggio.

Sezione di riforma
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La Dbenzina desolforata, miscelata <c¢con gas ricco in
idrogeno, viene preriscaldata e poi portata in- temperatura
nel forno 6F-201. ..

Passa peoi in quattro reattori in serie. Essendo la reazione
endotermica la miscela- viene riportata in temperatura tra
un reattore e l'altro riscaldandola in tre forni intermedi
6F-202, 6F-203, 6F-204.

Dopo la riforma la miscela dei prodotti viene raffreddata
ed inviata ad un separatore.

La fase gassosa viene in parte ricircolata in reazione ed
in parte, previo  wulteriore raffreddamento, di nuovo
separata in una fase gas che compressa viene rimessa a
contatto con la fase liquida per massimizzare il recupero
degli idrocarburi condensabili ed ottenere H2 ad alta
purezza in quanto il processo produce piu H2 di quanto ne
consumi,

La fase liquida alimenta, previo riscaldamento nel forno
6F-205, una colonna stabilizzatrice e poi una deetenatrice
per ottenere la benzina stabilizzata da inviare a
stoccaggio.

Sezione rigenerazione catalizzatore

Lavora in continuo. Dal fondo del gquarto reattore il
catalizzatore esausto viene trasportato con gas inerte alla
sommita della torre di rigenerazione 6C-301.

Lrazoto di trasporto, previo raffreddamento, viene filtrato
nei filtri 6FT-302 e 6FT-303 per il recupero della polvere
di catalizzatore e poi ricircolato salvo spurgarlo in caso
di accumulo di H2 o di 02, parametri guesti controllati in
continuo.

Nella caduta entro 1la torre di rigenerazione il
catalizzatore subisce le fasi di =~ combustione,
ossiclorurazione e calcinazione.

La combustione del deposito carbonioso sul catalizzatore
avviene immettendo un quantitativo di aria controllata ed
innescata con riscaldamento elettrico.

La fase successiva prevede l’addizione di tetracloruro di
carbonio per apportare cloro sul catalizzatore cosi da
attivarlo e quindi la calcinazione del catalizzatore sempre
mediante riscaldamento elettrico.

Il gas proveniente dalla sezione di rigenerazione viene
lavato in una colonna 6V-205 a due stadi: nel primo circola
una soluzione di soda, nella seconda acqua.

Il gas lavato viene ricircolato alla sezione di
rigenerazione (11.000 Nmc,/h), una piccola parte pari a 300
Nmc/h viene scaricato in atmosfera.

Portata gas 300 Nmc/h
altezza camino 10 m
velocita fumi 20 m/s
temperatura 40°C

Il residuo carbonioso depositato sul catalizzatore deve
essere converito a CO2, in quanto una presenza di CO pud
avvelenare il catalizzatore.
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Il catalizzatore rigenerato viene raffreddato e trasportato
con gas inerte all’accumulatore posto in testa al primo
‘reattore. Nei reattori il catalizzatore si muove per caduta
in equicorrente <con la carica. Si raccoglie negli
accumulatori inferiori da cui viene portato poi alla testa
del reattore successivo mediante un flusso di gas di
processo ricco in H2. '

Oltre alla emissione sopradescritta relativa alla
rigenerazione del <catalizzatore, l'impianto ha come
emissione i fumi di combustione dei 7 forni di processo.
Forni 6F-101,/102,/201,/202/203/204,/205.

combustibile gas olio

zolfo 0,1% < 1%

kg/h 4.230 1.855

potenza totale 81,4 MW (assorbita 71,9 MW)
altezzza camino 66,5 m

diametro camino 3 m

conc. S02 530 mg,/Nmc

conc. NOX (come NO2) 303 mg/Nmc

L.e conc. sono riferiti a fumi secchi con il 3% di 02
libero.

Bilancio consumi ed emissioni

L'esistente impianto Ultraformer 1, che sarad fermato, ed il
nuovo impianto CCR sono nel bilancio globale esportatori di
calore in quanto producono gas che rende disponibile piu
calore di gquanto ne consumino. In TEP/h il bilancio del
calore &

Imnpianto produzione consumo

Ultraformer 3,4 1,5 da gas

CCR 10,7 7 di cui
5,2 da gas

1,8 da olio

Di conseguenza le emissioni espresse in kg/h possono essere
valutate in :

Impianto 502 NOX
Ultraformer 2,3 4,3
CCR 45 20,6

Sono pero resi disponibili dall’impianto CCR per i consumi
di raffineria quantitativi di gas allo 0,1% di S pari a
3,6 TEP/h che vanno a sostituire nei consumi interni olio
combustibile al 1% di zolfo. Viene pertanto ad aversi una
riduzione delle emissioni di S02 pari a 65,7 kg/h per il
minore contenuto in zolfo e di NOX pari a circa 9,4 kg/h
essendo pit facile wuna combustione del tipc a bassa
produzione di NOX col gas che non con l'olio.

Complessivamente si viene ad avere una riduzione delle
emissioni di S02 pari a circa 23 kg/h ed un incremento
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delle emissioni di NOX pari a circa 7 kg/h.

I1 bilancio dei consumi e delle emissioni alla massima
capacitd di decreto pari a 5 MT/a si puo cosl riassumere:

-

situazione olio gas 502 NOX
attuale 6.349 - 13.312 265 80
futura con CCR 4.531 19.097 242 87

i dati sono espressi in kg/h.

Torri di raffreddamento acqua

Con il nuovo impianto CCR & necessario potenziare il
circuito di raffreddamento che viene raddoppiato come
portata.

E’ prevista la costruzione di una nuova torre costituita da
2 celle per una portata di 2.800 mc/h.

La portata massima complessiva del sistema & di 5.600 mc/h
di acqua.

Si tratta di torri a tiraggio indotto.

Fiaccola

La raffineria & dotata di un sistema di blow-down cocllegato
ad una fiaccola.

Si propone lfinstallazione di una seconda fiaccola come
alternativa all’esistente alta 60 m.

Nel <collettore del blow-down verranno convogliati gli
scarichi delle valvole di sicurezza dell’impianto CCR.

La nuova fiaccola verra dotata di un separatore PV-2303 per
separare eventuali trascinamenti di liguidi.

La fase idrocarburica liquida separata verrd convogliata ad
un serbatoio per essere poi rimessa in ciclo.

Dopo il separatore € prevista una guardia idraulica PV-2304
progettata per evitare di provocare 1l'effetto pulsante.
Un'analoga guardia idraulica PV-2305 verra inserita anche
sulla fiaccola esistente.

Le caratteristiche della nuova fiaccola sono

-~ altezza 120 m

— diametro scarico HC 900 mm

-~ diametro scarico acido 400 mm

- portata max 281.0600 kgsh

— radiazione max al suolo 2.000 BTU/h/sqft=6,31kW/mq
- radiazione max alla cinta 500 BTU/h/sqgft=1,58kW/mg

- La torcia & dotata per il terminale degli idrocarburi 4di
4 piloti alimentati a fuel gas, provvisti ciascuno di un
sistema di accensione e rilevazione di fiamma con
allarme.

- Il terminale per gli scarichi acidi & dotato di 3 piloti
alimentati a fuel gas, provvisti ciasuno di un sistema di
accensione e rilevazione della fiamma con allarme.

— Entrambi gli scarichi sono flussati con gas combustibile
per evitare risucchio d’aria nelle torce.

— Misuratore di portata dei gas con registrazione,

- E' previsto un sistema di eliminazione del fumo della
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fiamma mediante immissione di vapore regolato
automaticamente da un sistema di rilevazione a raggi
infrarossi della luminositd e fumosita della fiamma.

VISTO che in data 4/10/93 il C.R.I.A.L. ex. art.2 della
legge regionale 13/07/1984 n.35 , ha esaminato la richiesta
ed ha espresso parere favorevole al suo accoglimento alle
condizioni riportate in deliberato.

RITENUTO di adottare, guale criterio generale per
l'individuazione dei limiti alle emissioni, la classifica-
zione degli inguinanti indicata dal D.M. 12,07/90 , 1la
classificazione adottata con deliberazione G.R. n°IV/20998
del 26/5/87, e 1le indicazioni fissate dal CRIAL nella
seduta del 6/4/89, unicamente per le sostanze non previste
nell’allegato 1 del D.M. 12/07/90.

RITENUTO che il presente atto rientri nella fattispecie
prevista dalla lettera C, II capoverso della Circolare
della Presidenza del Consiglio dei Ministri 28/6/90 U.S.G.
n. 2481,pubblicata sulla G.U.,serie generale n. 154 del
4/7/90, " Attivita assoggettate " avendo contenuto tecnico
in quanto rifacentesi ai «cicli produttivi dell’azienda
richiedente e che quindi non sia necessario presentare la
certificazione antimafia di cui alla legge 19,/3,/90, n. 55.
CONSIDERATO che le attivitd industriali dell’insediamento
produttivo rientrano nel campo di applicazione del DPR
175/88.

RILEVATO che l'azienda ha trasmesso agli organi competenti
il rapporto di sicurezza con dichiarazione allegata della
relativa perizia giurata.

VISTA la Legge 13/7/66, n. 615.

VISTO il DPR 15/4/71, n.322.

VISTO l'art. 101 del D.P.R. 24/7/77, n. 616.

VISTA la Legge Regionale 13/7/84, n. 35.

VISTO il D.P.R. 24/5/88, n. 203.

VISTO il D.P.C.M. del 21,/7/89.

VISTO il D.M.del 12/7/90.

VISTO il D.P.R. 25/7/91.

VISTO il Decreto Legislativo del 13,/02/1993, n.40.

Nelle forme di legge
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DELIBETRA

Di dare parere favorevole alla richiesta presentata ai

sensi dellrfart. 17 del DPR 203/88 del |Ministero

dell’Industria del Commercio e dell’Artigianato relativa

all’ istanza della Tamoil Italia per 1l’autorizzazione ad

effettuare nello stabilimento di Cremona i ‘seguenti

interventi:

- installazione di un nuovo impianto di riforma catalitica
{CCR);

—~ installazione di una nuova torcia in alternativa
all’esistente;

- installazione di una nuova torre di raffreddamento sul
circuito acqua;

che comportano nuove rese di lavorazione.

Gli interventi devono essere realizzati nella raffineria di

Cremona della Soc. Tamoil 1Italia alle condizioni di

progetto ed a quelle di seqguito specificate.

Impianto di riforma catalitica

Gli sfiati delle valvole di sicurezza ed emergenza devono

essere tutti convogliati nella rete di blow-down.

Forni di processo
L’olio combustibile impiegato in raffineria dovrid avere
un_contenuto max in zolfo“gg;_;%.

. Il gas un conténutd Max in zolfo dello 0,1%.

- Devono essere adottate tecnologie- di combustione atte a
minimizzare la formazione di NO.

- Per 1l'utilizzo del fuel gas in emissione devono essere
rispettati i 1limiti seguenti espressi in mg/Nmc e
riferiti al 3% di 02 libero:

NOX {come NO2) 200
polveri 5
co 100

. Per l1'utilizzo di olio combustibile i limiti da
rispettare sono:

NOX {(come NO2) 500
polveri 80
co 200

. Nel caso di combustione mista i limiti sono proporzionali
all’apporto termico di ciascun combustibile.
Per il controllo della combustione devono essere come
minimo installati analizzatori di 02 nei fumi che
regolino in automatico la portata dell’aria comburente,
Al momento pud essere accettata l’installazione di una
nuova ciminiera alta 66 m.
La bocca deve essere dimensionata in modo da avere una
velocita di emissione al <carico massimo continuo
dell’ordine dei i5 nm/s, compatibilimente con le
caratteristiche impiantistiche.
La ciminiera deve essere opportunamente coibentata.
Entro 360 giorni deve essere presentato uno studio di
fattibilitd per la centralizzazione di un sistema di
controllo delle principali emissioni della raffineria.
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Sul nuovo camino devono essere installati analizzatori in
continuo, possibilmente del tipo non a diluizione, di:
polveri totali -sospese

ossidi totali di azoto espressi come NO2

ossido 4i carbonio

ossigeno libero

Questi analizzatori devono essere idonei per il
collegamento in continuo con il Centro Provinciale di
Rilevamento.

Sul nuovo camino di 66 metri gli analizzatori devono
essere installati all’atto dell’entrata in esercizio;

Gli analizzatori in continuo dovranno essere sottoposti a
taratura periodica secondo modalita che saranno fissate
in funzione delle loro caratteristiche.

Gli analizzatori delle polveri possono non essere
installati sui camini dei forni alimentati solc con gas.

bevono essere adottati tutti gli accorgimenti al fine di
evitare emissioni olfattivamente moleste.

In particolare:

La fermata degli impianti di lavaggio amminico deve com-
portare la fermata degli impianti che producono H2S nel
pilt breve tempo tecnico.

I prodotti leggeri (quelli con tensione di vapore supe-
riore a 13 mbar alla T° di 20°C) dell’impianto devono
essere lavorati in cascata possibilmente senza stoccaggl
intermedi, in caso contrario devono essere stoccati in
serbatoi che evitino emissioni, a tal fine possono essere
ritenuti idonei quelli a tetto galleggiante oppure con lo
sfiato convogliato ad un sistema di combustione
controllata. :
I gas prodotti devono essere avviati al lavaggio amminico
per il recupero dello zolfo. Il contenuto residuo in H2S
nei gas avviati a combustione deve essere max dello 0,1%

I compressori dei gas devono avere un sistema di tenuta
con fluidi in pressione nell'intercapedine della doppia
tenuta in mode da laminare verso l'interno in caso di
perdita.

Devono esserci dispositivi di allarme in caso di consumo
eccessivo nel circuito di tenuta o di cadute di pressione
nello stesso.

Le valvole di sicurezza e di sovrapressione devono essere
convogliate alla rete di blow-down.

Le pompe che trattano liquidi contenenti H_ S, devono
avere la doppia tenuta con un fluido tampone 1ntermedlo o
sistema egquivalente.

Le acque contenenti sostanze acide, prima di essere
scaricate all’impianto di trattamento acque, devono
essere bonificate tramite strippaggio dei gas acidi. Il
quantitativo d4i H2S strippato deve essere quantificato
tramite wuna campagna di analisi da portare a termine
entro 360 giorni, finalizzata ad un eventuale invio a
recupero dello zolfo contenuto.

Le acque scaricate non devono essere fonte di molestia




olfattiva.
I1 contenuto in H S nelle acque scaricate dalio strippag-
gio deve essere <10 ppm.

Récupero zolfo :
Gli impianto zolfo, visto la loro potenzialita (12430

t/g) devono essere gestiti in modo da in modo- da-

garantire le rese di conversione H2S ~-> S a valori >

1 sfiati del Claus devono essere avviati a combustione,
il residuo di H2S non deve superare in emissione i 10
mg,/Nmc.

. Per le modalitad - di gestione, un’interrruzzione
nell’esercizio deve comportare la fermata e/o riduzione
del carico degli impianti di desolforazione che potranno
essere riattivati solo dopo la rimessa in efficienza

degli impianti di recupero zolfo.

Modalita di gestione degli impianti
(lavaggio gas acidi, recupero zolfo)

- Devono essere considerati impianti di abbattimento delle
emissioni dei composti solforati e pertanto devono essere
gestiti in conformitd all'art.4 DPR. 322/71.

Nelle condizioni di normale esercizio il quantitativo di
H2S prodotto a monte ed inviato a recupero non deve in
nessun momento essere superiore alla capacita di
assorbimento e trasformazione in zolfo dello stesso.
Un’interruzione per guasti accidentali nell'esercizio di
questi impianti deve comportare gquanto segue:

- Comunicazione immediata alle Autoritd preposte al
controllo ed al Sindaco.

Riavviamento degli impianti nei pil brevi tempi tecnici
possibili.

Se 1l'interruzzione & inferiore alle 12 ore nessun
provvedimento deve essere preso sugli impianti che
producono H2S. o

Per interruzzioni superiori alle 12 ore la ditta deve
intervenire sugli impianti che producono H2S in modo che
lo =zolfo da essi prodotto e bruciato, sommato al
contributo dello =zolfo del combustibile resti dello
stesso ordine di grandezza delle emissioni totali di s02
pari a circa 240 kg/h.

- Una riduzione della capacitd di questi impianti deve
comportare un adeguamento degli impianti che producono
H2S in modo che sia comunque rispettato il guantitativo
di S0O2 emessa.

- In fase di avviamento e/0o fermata programmata della
raffineria il loro esercizio non condiziona quello degli
impianti che producono H2S purché la produzione dell’H2S
stesso bruciato ad S02 non superi la normale emissione a
regime,

L'H2S prodotto nei periodi di disservizio degli impianti
di lavaggio e recupero zolfo non deve essere bruciato in
torcia ma nei forni.




9

In presenza di situazioni di emergenza, di criticita
rispetto alla dispersione al fine di rispettare i limiti
del DPCM 28/3/83 1la raffineria dovrad ridurre le
emissioni in conformita a Gquanto prescritto nella
deliberazione n. IV/21282 del 9/6/87.

Nuovo sistema Blow Down - Torcia

Il sistema deve avere i seguenti requisiti minimi:

Un dispositivo per il recupero del gas che, per guanto
tecnicamente possibile, riconvogli nella rete fuel gas di
raffineria gli scarichi idrocarburici captati dalla rete
di blow down al fine di massimizzarne i recuperi energe-
tici.

Due circuiti collegati a due diversi terminali di torcia,
uno per gli scarichi idrocarburici, uno per gli scarichi
acidi, questi ultimi devono essere addittivati con fuel
gas o metano per favorirne la combustione.

I due circuiti devono essere dotati di opportuni sistemi
di separazione dei liquidi trascinati dai gas e di guar-
dia idraulica. I camini delle torce devono essere oppor-—
tunamente purgati.

Inserimento su entrambi i circuiti @i dispositivi di
misura in continuo con memorizzazione e/o registrazione
delle portate di gas scaricate in torcia.

I terminali di torcia devono essere del tipo "smokeless",
cioé ad eliminazione di fumo, con regolazione automatica
della portata del vapore che & l’agente di eliminazione
del fumo.

I terminali di torcia devono avere sistemi di protezione
della fiamma contro il vento.

Ogni terminale deve essere dotato almeno tre piloti posti
a 120° con controllo continuo della loro accensione me-
diante termocoppia o sistema equivalente. L'accensione
dei piloti deve essere automatica. Il loro spegnimento
deve essere segnalato da un opportuno sistema di allarme.
Lralimentazione della fiamma dei piloti deve essere sem-—
pre assicurata; gqualora per gualungue motivo, sussista la
possibilita di interruzione di ‘detta alimentazione, si
deve provvedere mediante una adeguata quantitd di combu-
stibile di riserva.

L’altezza delle torce e la loro collocazione nellfambito
della raffineria devono essere verificate idonee dalle
autoritd preposte alla sicurezza.

Il sistema di torcia non pud essere considerato un siste-
ma di abbattimento ma solo un dispositivo per interventi
di emergenza e/o sicurezza pertanto tutti gli scarichi
routinari e comunque programmabili connessi alla messa in
esercizio, alle fermate di manutenzione degli impianti
devono essere avviati, per quanto tecnicamente possibile,
a combustione controllata nei forni.

Ogni anno deve essere trasmessa alle autoritd preposte al
controllo una relazione sugli scarichi pill significativi
convogliati alle torce.




'4

10
Nuove rese di lavorazione
I nuovi serbatoi di stoccaggio della benzina devono essere
del tipo a tetto gallegglante dotati di dispositivi di
tenuta ad alta efficacia in grado di garantire wuna
riduzione del 90% delle. emissioni rispetto ad un serbatoio
a tetto fisso senza copertura galleggiante.
A tal fine i tetti galleggianti dei serbatoi devono essere
dotati di due tenute.
La tenuta pr1mar1a deve essere immersa nel liquido stocca-
to.
La tenuta secondaria deve garantire:
. uno spessore verticale minimo di contatto tra la tenuta
ed il mantello del serbatoio di 5 cm;
. un'omogenea e continua aderenza tra la tenuta ed il man-
tello del serbatoio;
. la possibilitad di un controllo visivo dello stato della
tenuta primaria con il serbatoio in esercizio;
il rispetto delle norme di prevenzione e sicurezza.
Le tenute devono essere sottoposte ad ispezione periodica
(almeno annuale) che deve essere riportata su di un apposi-
to registro flrmato dal responsablle del reparto.

Gli 1mp1ant1 dz carlcamento delle benzine della raffineria
e del deposito, devono essere dotati entro il 1/7,/95 di un
sistema di recuperc dei vapori sviluppati a resa
minima di abbattimento del 90%. Deve essere installato un

analizzatore in continuo con registrazione delle SOV emes-— !

se. In funzione del sistema tecnologico di abbattimento
‘potrd essere accettato anche un diverso sistema di control~
lo della emissione che dovra essere autor;zzato.

; rmrm e e o o i R

Prescrizioni Generali

Lfazienda, oltre agli obblighi fissati dall’art.8 DPR
203/88 deve, con cadenza semestrale, effettuare analisi di
controllo delle emissioni dai nuovi forni dandone preavviso
di almeno- 15 gg. alle autoritd preposte al controllo ed

adottare le metodiche di prelievo ed analisi della Unichim.

I prelievi devono essere almeno due in ogni occasione. I
dati, che devono servire anche per una taratura degqli ana-
lizzatori in continuo, devono essere trasmessi alla Regione
ed alle Autorita preposte al controllo al termine della
stagione termica, unitamente ad una relazione sui valori
misurati in continuo.

La documentazione relativa ai risultati analitici deve
essere corredata dei seguenti dati:

- localizzazione dei punti di prelievo e indicazione dei
carichi in atto al momento del prelievo

—~ metodologia di prelievo e di analisi

~ portata e temperatura dell’aeriforme

— concentrazione e denominazione chimica degli inquinanti

L'impianto deve essere messo a regime entro 120 giorni
dalla messa in esercizio degli impianti. In tale periodo
transitorio possono essere accettate variazioni sui limiti

)
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del 25%.

La ditta deve trasmettere i risultati di una indagine ana-

litica eseguita ai punti di emissione attenendosi a quanto

indicato all’art.8, comma 2, del D.P.R. 203/88 e al punto

22 del DPCM 21/7/89; in particolare, nell‘arco di un perio-

do di dieci giorni di marcia controllata degli impianti,

devono essere effettuati campionamenti di aeriforme.

. nel caso di un'emissione proveniente da un processo pro-
duttivo di tipo continuo, devono essere effettuati almeno
cinque campionamenti.

Di far presente che ai sensi dell’art.8 D.P.R. 203/88, 1la

ditta deve comunicare, almeno quindici giorni prima, al

Sindaco e alla Regione, la data della messa in esercizio

degli impianti.

Di far presente gli adempimenti previsti dallfart. 8 nonché
quanto prescritto dagli artt. 10,11,15 del D.P.R. 203/88.

Di demandare all’Ente responsabile del Servizio di Rileva-
mento di Cremona la verifica ed il controllo dell’osservan-
za da parte della ditta di quanto riportato in delibera.

Di richiamare l'attenzione del Comune e dell’USSL sui con-
trolli di competenza in relazione a quanto riportato in
delibera.

Di far salve le autorizzazioni e prescrizioni di competenza
di altri Enti.

Di richiamare l’'attenzione del ministero e del Sindaco sul
fatto che le lavorazioni della ditta rientrano tra guelle
insalubri della prima classe di cui all’elenco del D.M.
2/3/87. .

Di ricordare al Sindaco che, prima del rilascio dell’auto-
rizzazione all’esercizio degl impianti di cui alla presente
delibera, & necessario controllare che la ditta sia in
possesso di tutte le autorizzazioni previste dalla legge.

E’ necessario inoltre verificare che siano rispettate le
norme di prevenzione e sicurezza contro incendi, scoppi,
esplosioni e propagazicne dell’elemento nocivo.

Di dare atto che il presente provvedimento non e’ soggetto
a controllo ai sensi dell’art.l del Decreto Legislativo
13/02/1993 n.40.

Di disporre la trasmissione del presente atto al Ministero
dell Industria del Commercio e dell*Artigianato ed alla
Commissione istituita presso il Ministero dell’Ambiente ai
sensi dell’art.l dell’accordo procedimentale del 10/4/91.

‘ REGIONE LOMBAR[?!A
Segreteria dslt> Giunts Reguﬂ(l:o/

is =sta di
La presa copis ..311,0._ '
[og:.X: eqn,crms s:ioriginale depost~

tsto agli atli; n
1 [Seacflerip geiia :




28 SET. 1992

AI Ministero dell’'industria

del Gommercio e dell’Artigianato
Direzione Generale delle Fonti di
'Er.;ergia e Industrie di Base

Lfficio Petroli

Divisione [V

%OMA

La Tamoil Italia S.p.A.- cod. fisc. & partita VA 00774860159 - con se-

de in Milano - Piazzetia Bossi 3, concessionaria della Rafﬁner:;a di

ibremona per il trattamento industriale di petrolio greggio fino a

5.000.000' di t/fanno, in forza del D.M. n. 14643 datato 20/10/1888

| PREMESSO CHE

- a seguito dell'incremento sia della rete di distribuzione che delle
vendite di benzina, deve aumentare la capacita’ produttiva di questo
prodotto, |

~ con I'evoluzione della normativa antinquinamento sara‘ necessario
adeguare lo schema di lavorazione per produrre benzine aventi
migliori caratteristiche ecologiche,

~ le piu‘ recenti tecnologie nel campo della riforma catalitica consen-

tono resg piu’ elevate in prodotti alto-ottanici con conseguenti

benefici energetici ed economici,

.+ lamateria prima in lavorazione e’ costituita principaimente da grezzi

nord africani con elevate rese in distillati leggeri, _




.= . peril raggiungimento di migliori risultati economici €' conveniente

‘azzerare la produzione di distillati leggeri (virgin haf_ta) che risultano

__._ didifficile collocazione, . . . ...

CHIEDE

+__di essere autorizzata, nella_sua raffineria di.Cremona: .

. = allinstallazione_di un._nuovo impianto. di riforma catalitica della

benzina grezza denominato Continuous Catalytic Reformer (CCR)

della capacita‘ di circa 650.000 T/anno.------ oo

A seguito dell'avviamento di questo nuovo impianto verra’ fermato
l'esistente impianto Ultraformer n. 1 della capacita’ di 180.000
T/anno. Tale impianto verra' successivamente convertito in una

nuova isomerizzazione e a tale scopo verra‘ presentata a codesto

Ministero ulteriore specifica domanda.----—---

— di adeguare I'esistente impianto acqua di raffreddamentoc a ciclo
chiuso con linstallazione di una nuova torre di raffreddamento a
tiraggio indotto avente una capacita‘ totale di 2800 mc/h;

- di installare una nuova fiaccola con relative attrezzature ausiliarie

avente un’altezza di 120 mt e una portata max di 280.000 kg/h che

funzionera' in alternativa all'esistente. - e
I complesso degli interventi descritti richiede un investimento di circa
110 miliardi di lire che verra® finanziato direttamente dalla Tamoil Ita-;

lia S.p.A.- Il completamento degli interventi ¢* previsto entro il primo :

trimestre del 1994.-- ‘

Le rese di lavorazione, dopo gii interventi-sopradescritti; saranno

o

comprese,.a.seconda delle caratteristiche della materia prima lavora



ta, delle richieste di mercato e nei limiti della capacita® di decreto di

;5.000.000 tonn/anno, entro le percentuali di seguito indicate:

_EProdqtto
}

™
E‘Benzin__ec_Motori
g\/irgi.n Nafta
;Kerosene
Gasoli

Oli combustibili

Zolfo

Consumi e perdite

% peso
2234
- 16.0+24.5
1.0+-40
30.4 =425
27.0 - 40.0
01-+0.3
4046

A interventi ultimati gli impianti di processo della raffineria risultano

cosi* costituiti:
Crude Unitn. 1
Toppingn. 2
Continuous Catalytic Reformer
Ultraformer n. 2
]somerizzazione
- Deisopentanatrice
Ner_ox GPL
!\Aerox Benzine
, fSpIit_ter Ultraformata
i
Piesel Ol Ulirafiner
_;Dewax.Eng..__Jr ‘Mild Hydrocracking

_impiantc Zolfon. 1

i
i
i
i
|
i
i

Jonn/anno

3.900.000
1.100.000
650.000
400.000
180.000
200.000
100.000
160.000
125.000
590.000
300.000

4.400



Impianto Zolfo n. 2

: Visbreaker

Saturazione Diolefine.
PSA (purificazione idrogeno), Nmc
Con osservanza

TAMOIL ITALIA S.p.A.

. G.N. Cimarra

. Direttore Generale

11.000

1.850.000

- 80.000

6.500
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IMPIANTO CONTINUOUS CATALYTIC REFORMER
- “(CCR)

DESCRIZIONE PROCESSO

Introduzione

L'impianto Continuous Catalytic Reformer (CCR) e’ un impianto di riforma
catalitica della benzina atmosferica pesante atto a produrre una benz!na
riformata ad alto numero di ottano destinata alla produzione delle benzine
finite.

L'impianto della capacita’ di 15.000 Barili al giorno, corrispondenti a circa
850.000 T/anno utilizza la tecnologia IFP (Institute Francais_du Petrole) e
prevede la rigenerazione in continuo de! catalizzatore di reforming.

L'impianto consiste di tre sezioni principali:

~ Sezione di desolforazione

- Sezione di riforma

- Sezione di trasporto e rigenerazione del catalizzatore

Sezione di desolforazione
( Schema di processo IFP N. 100.11.1/1)

La benzina atmosferica pesante proveniente dagli impia_nti Topping
combinata con la benzina pesante proveniente dal Visbreaker_, viene caricata
alla sezione di desolforazione dell'impianto tramite le pompe di carica 6P-101.

Sulla mandata delle pompe di carica, a valle della regolazione di portata, Ia_
benzina si unisce al gas ricco di idrogeno proveniente dalla mandata dei
compressori 6K-101.

La miscela di benzina pesante ed idrogeno viene prgrispaldata negli
scambiatori 6E-101, con leffluente reattore 6R-101 e quindi portata alla
temperatura di reazione mediante riscaldamento nel forno 6F-101.



Dal forno la carica combinata e inviata in testa al reatore 6R-101 dove nel
primo strato di catalizzatore avviene la saturazione delle olefine, nel secondo
strato di catalizzatore awiene la eliminazione dello zolfo e dell'azoto.

Le reazioni che hanno luogo nel reattore sono complessivamente
esotermiche.per cui la temperatura di uscnta reattore e’ piu’ elevata di quella

.. diingresso.

L'effluente reattore, dopo aver preriscaldato la carica al forno negli
scambiatori 6E-101, viene raffreddato prima nel refrigerante ad aria 6EA-101,
successivamente nel refrigerante ad acqua 6E-102 e quindi viene inviato nel
separatore 6V-101.

In ingresso al refrigerante 6EA-101 e* prevista una iniezione continua di
acqua ftrattata per evitare lo sporcamento del refrigerante stesso per
deposizione di sali.

Nel separatore 6V-101 si ha la separazione di tre fasi:
- una fase idrocarburica gassosa

- una fase idrocarburica liquida

- una fase acquosa

La fase idrocarburica gassosa viene in parte ricircolata tramite | COMPressori
6K-101 e in parte inviata agli esistenti sistemi di lavaggio con dietanolammina
per il recupero del’idrogeno solforato.

Sulla mandata dei compressori 6K-101 si immette gas di integrazign_e, rcco in
idrogeno, proveniente dai compressori 6K-203 dalla sezione di riforma a
bilanciamento del consumo di idrogeno.

La fase idrocarburica liquida viene inviata in carica allo stripper 6C 101
tramite le pompe 6P-103.

La fase acquosa viene ricircolata all'ingresso del refngerante 6EA-101 tramite
le pompe 6P-102.

La carica allo stripper 6C-101 e’ preriscaldata negli scambiatori 6E-103
tramite I'effluente dal fondo stripper.

Il calore di ribollitura dello stripper e’ fornito dal forno 6F-102 nei quale viene
ricircolata la benzina di fondo colonna, tramite le pompe 6P-105.



Il prodotto uscente dalla testa stripper e’ raffreddato prima nel refrigeraqte‘ad
aria 6EA-102, successivamente nel refrigerante ad acqua 6E-104 e quindi e
inviato nel ricevitore di riflusso BV-103.

Il'gas che si libera nel separatore 6V-103 viene inviato agli esistenti sistemi di
lavaggio con dietanolammina per il recupero dell'idrogeno solforato.

Il liquido viene aspirato daille 6P-104 e riflussato in testa alla colonna.

L’acqua separatasi nel mammellone del 6V-103 viene scaricata alla esistente
sezione di trattamento delle acque acide.

La benzina di fondo stripper, dopo scambio con la carica colonna negfi
scambiatori 6E-103, viene inviata in carica alla sezione di riforma.

Una quota parte di benzina trattata puo’ essere inviata allo stoccaggio previo
raffreddamento nel refrigerante ad acqua 6E-105.

Sezione di Riforma
(Schema di processo IFP N. 200.11.1/1)

La benzina desolforata proveniente daila sezione di desolforazione, miscelata
al gas di riciclo ricco di idrogeno proveniente dal compressore 6K-201, viene
preriscaldata nello scambiatore a piastre 6E-201 con I'effluente dall'uttimo
reattore 6R-204 e quindi portata alla temperatura di reazione mediante
riscaldamento del forno 6F-201. )
Dal forno la carica combinata e' inviata successivamente ai quattro reattori
della sezione di riforma.

Essendo le reazioni di riforma catalitica prevalentemente endoterrpiche:
I'effluente dai singoli reattori 6R-201, 6R-202, BR-203 viene inviato nei forni
intermedi 6F-202, 6F-203 e 6F-204 per portare le temperature di ingresso
reattori ai valori richiesti.

L'effluente dali'ultimo reattore 6R-204, dopo scambio di calore con la carica
alla sezione di riforma nello scambiatore BE-201, viene raffreddato nei
refrigeranti ad aria 6EA-201 nel refrigerante ad acqua 6E-202 e quindi inviato
al separatore 6V-201 dove si ha la separazione di due fasi: una gassosa e
una liquida.




La fase gassosa, tramite il compressore centrifugo 6K-201, viene in parte
ricircolata alla sezione di reazione e in parte inviata, dopo raffreddamento nel
refrigerante ad acqua 6E-203, nel separatore 6V-202.

Il liquido che si separa dal 6v-202 viene miscelato con I'effluente reattori a
monte del refrigerante ad acqua 6E-202 mentre il gas viene .inviato, tramite il
compressore 6K-202 al ricontatto con la fase liquida proveniente, tramite le
pompe 6P-201, dal separatore 6V-201.

La miscela costituita dal gas proveniente dalla mandata del compressore
BK-202 e dal liquido proveniente dalla mandata delle pompe 6P-201 viene
raffreddata nel refrigerante ad acqua 6E-204, negli scambiatori 6E-205 con
l'effluente freddo proveniente dal separatore 6V-203 ed infine nel
‘refrigeration system" prima di essere inviato nel separatore 6V-203. .
Questa operazione di ricontatto e di refrigerazione permette di massimizzare
it recupero in fase liquida degli idrocarburi condensabili e di ottenere dal
BV-203 idrogeno ad alta purezza.

Questo idrogeno viene inviato:

- in parte alla sezione di desolforazione dell'impianto tramite i compressori
6K-203

- in parte alla rete gas idrogeno di raffineria dopo raffreddamento nel
refrigerante ad acqua 6E-208 tramite i compressori 6K-203

~ In parte alla rete gas combustible di raffineria dopo scambio di calore nello
scambiatore 6E-207 con la benzina di fondo stabilizzatrice.

Il liquido separatosi nel separatore 6V-203 viene inviato, tramite Ig pompe
BP-202, ail'accumulatore 6V-205, previo riscaldamento nel 6E-205 unitamente
al gas proveniente dall’accumulatore di testa stabilizzatrice 6V-206.

| gas incondensabili che si separano nel 6V-205 vengono inviati alla rete del
gas combustibile di raffineria, mentre il liquido viene inviato in carica allg
stabilizzatrice 6C-201 tramite le 6P-203, dopo scambio nel 6E-209 con il
fondo stabilizzatrice.

Ii calore di ribollitura della stabilizzatrice e’ fornito dal fornc 6F-205 nel quale
‘viene ricircolata la benzina di fondo colonna, tramite le pompe 6P-205.

I prodotto uscente dalla testa stabilizzatrice ' raffreddato nel refrigerante ad
aria 6EA-202 e quindi nel refrigerante ad acqua 6E-210 prima di essere
inviato nel ricevitore di riflusso 6V-206.



i gas che si libera dal separatore 6V-206 viene inviato all’accumulatore
6V-205.

Il liquido viene, tramite le pompe 6P-205, in parte riflussato in testa alla
stabilizzatrice e in parte inviato alla deetantatrice dell’esistente impianto
Ultraformer n. 2.

La benzina di fondo colonna, dopo scambio di calore nei 6E-209 con la
carica, viene raffreddata nel refrigerante ad aria 6EA-203, nello scambiatore
6E-207, e quindi nel refrigerante ad acqua 6E-211, prima di essere inviata allo
stoccaggio.

Sezione di trasporto e rigenerazione del catalizzatore

(Schema di processo IFP N. 300.11.1/1)

Movimentazione del catalizzatore

Nellimpianto CCR la rigenerazione del catalizzatore e’ continua. La
realizzazione di questo sistema prevede un movimento continuo del
catalizzatore da rigenerare dall'uitimo reattore alla torre di rigenerazione, da
questa al primo reattore e dal fondo del primo reattore fino al quarto reattore
‘attraverso il secondo ed il terzo.

La movimentazione avviene nel modo seguente :

Dal fondo del quarto reattore 6R-204, il catalizzatore esausto passa per
gravita' nell'accumulatore 6V-324 e quindi nel sottostante ricevitore 6V-334.
Da qui viene trasportato per mezzo di un gas inerte nell'accumulatore 6V-301
posto sulla sommita’ alla torre di rigenerazione.

Quando viene raggiunto il livello operativo nel 6V-301, il catalizzatore viene
prima scaricato nel sottostante ricevitore 6V-302 e successivamente nella
parte alta della torre di rigenerazione 6C-301.

Per gravita’ il catalizzatore percorre la torre di rigenerazione dallalto verso il
basso. Durante il tragitto il catalizzatore viene sottoposto a combustione,
ossiclorurazione e calcinazione finale.

In uscita dal rigeneratore il catalizzatore viene raffreddato prima di essere
convogliato in un primo accumulatore 6V-303 e successivamente nel



ricevitore 6V-335. Da qui viene quindi trasportato per mezzo di gas inerte
nellaccumulatore 6V-310 posto sulla sommita’ del primo reattore 6R-201.

Sempre per gravita’ il catalizzatore rigenerato passa nella camera di riduziong
BV-311 dove viene attivato in presenza di idrogeno caldo. Dalla camera di
riduzione il catalizzatore entra nella parte alta del primo reattore 6R-201.

Allinterno dei reattori il catalizzatore scende dall'alto verso il basso per
giungere negli accumulatori inferiori 6V-321-322-323 e successivamente nei
ricevitori 6V-331-332-333.

Mediante un flusso di gas di processo ricco in idrogeno il catalizzatore vieng
quindi convogliato negli accumulatori superiori 6V-312-313-314 per poi
scendere nei reattori BR-202/203/204.

L'intero sistema di movimentazione del catalizzatore e’ completamente
automatico.

Sistema gas inerte di trasporto

i trasporto del catalizzatore dall'ultimo reattore alla.torre di rigenerazio_ne e
dal fondo del rigeneratore al primo reattore e effettuato mediante
circolazione di azoto. :

| compressori 6K-303 provwedono ad inviare 'azoto nei ricevitqri 6V-334 e
6V-335 per il sollevamento del catalizzatore da inviare rispettivamente al
rigeneratore e al primo reattore. :

Effettuato il trasporto del catalizzatore I'azoto si separa negli accumulatori
6V-301 e 6V-310, viene raffreddato nei refrigeranti 6EA-302 e 6EA-303 prima
di essere inviato nei filtri BFT-302 e 6FT-303, dove awviene il recupero della
polvere di catalizzatore. :
L'azoto dei due sistemi di trasporto del catalizzatore, sotto controlio di
pressione viene raffreddato nel refrigerante ad acqua 6E-305 e quindi
ricircolato tramite i compressori 6K-303.

Due analizzatori di idrogeno ed ossigeno verificano in continuo la
composizione del'azoto di trasporto provvedendo automaticamente a
ricambiarlo quando le percentuali di idrogeno ed ossigeno superano i valori
ammessi.




Combusticne clorurazione, calcinazione

Il carbone che si deposita sul catalizzatore durante I'esercizio ne provoca la
temperanea disattivazione; I'eliminazione del carbone mediante combustione
riporta I'attivita’ del atalizzatore ai valori iniziali.

Questa operazione awiene ricircolando un gas erte sul catalizzatore ed
immettendo in questo gas guantitativi controltati di aria per ottenere una
combustione totale a temperature tali da non danneggiare il catalizzatore.

Un compressore alternativo 6K-301 provwede a ricircolare il gas di
rigenerazione. Sulla mandata del compressore il gas viene suddiviso in due
flussi mediante una valvola a tre vie. Il flusso principale dopo un
preriscaldamento nelio scambiatore 6E-301 con il gas in uscita dalla torre di
rigenerazione, viene portato alla temperatura desiderata nel forno elettrico
BF-301 ed inviato nella parte alta della colonna di rigenerazione 6C-301 dove
effettua il riscaldamento del catalizzatore ed inizia la combustione.

Il flusso secondario viene raffreddato nel refrigerante ad acqua 6E-306 per
consentirne una corretta disidratazione nel 6DR-301, preriscaldato nel 6E-302
con il gas in uscita dalla zona di clorurazione della 6C-301, portato alla
temperatura desiderata nel forno elettrico 6F-302 e quindi immesso nelia
parte bassa del rigeneratore per la calcinazione del catalizzatore.

Un compressore alternativo B6K-302 comprime laria necessaria per le
operazioni di rigenerazione, ossiclorurazione e calcinazione.

Il gas, proveniente dalla zona di combustione, dopo scambio col gas in
ingresso colonna nel 6E-301 viene raffreddato nel refrigerante ad aria
6EA-301 e successivamente inviato al lavatore-separatore 6V-305.

Il gas proveniente dalia zona di clorurazione/calcinazione dopo scambio di
calore nel 8E-302 con il gas in ingresso colonna, viene inviato al lavatore
separatore 6V-205. ‘

Nel 6V-305 i gas provenienti dalla rigenerazione del catalizzatore sono trattati
con una soluzione sodica ricircolata tramite le 6P-301 e con acqua prima di
essere ricircolati tramite i compressori 6K-301 alle sezioni di rigenerazione.

Analizzatori di processo rilevano in continuo le percentuali di ossigeno nel
gas in entrata e in uscita dalla zona di combustione, ed in entrata alla zona di
calcinazione per mantenere ai valori ottimali le percentuali di ossigeno.



TORRI DI RAFFREDDAMENTO ACQUA A CICLO CHIUSO

Descrizione e dati caratteristici

L" impianto CCR ha bisogno di-acqua di raffreddamento per raﬁredda}rg.g!i
idrocarburi durante il processo in quelle condizioni in cui non e’ possibile il
raffreddamento ad aria mediante gli aircoolers.

Gia’ da tempo la Raffineria si e dotata di un circuito di acqua di
raffreddamento in ciclo chiuso per gli impianti di processo; in tale circuito,
torri di raffreddamento a tiraggio indotto ricevono 'acqua calda (circa 40°C)
proveniente dal processo e la raffreddano (ad una temperatura massima di
circa 30°C) prima di ripomparla agli impianti in modo che sia idonea alla
funzione di refrigerazione.

Tale sistema consente di minimizzare I'estrazione di acqua dal sottosuolo
nonche’ di minimizzare gli scarichi liquidi delia Raffineria.

Il sistema di acqua di raffreddamento a seguito dell’ins‘tanazi_qne dell'impianto
CCR va potenziato per far fronte alle esigenze del nuovo impianto.

E® prevista la costruzione di Una nuova torre (2X3) costituita da due_ nuove
celle aventi una portata complessiva di 2800 mc/h (1400 mc/h per ogni cella).

Tali nuove celle integreranno I'attuale sistema in modo da avere un unico
sistema di raffreddamento dellacqua di refrigerazione impianti con una
portata massima complessiva di 5.600 mc/h.

Tale portata e ampiamente sufficiente per gli esistenti impianti di processo
con un consistente margine per future necessita* impiantistiche. :

L'ampliamento dell'impianto di torri di raffreddamento che verra’ reali-;zato,
sara’ dotato anche di nuove pompe di circolazione (2P-22 D/E), unlﬂltrc-) a
sabbia (2V-19) ed attrezzature ausiliarie per il trattamento dell'acqua in ciclo
- chiuso.



FIACCOLA

Descrizione e dati caratteristici

Attualmente la Raffineria e dotata di un sistema di blow-down collegato ad
un’unica fiaccola.

Tale situazione e' penalizzante in quanto non permette interventi di
manutenzione alla fiaccola esistente e alle sue attrezzature ausiliarie se non a
Raffineria ferma.

Con 'I‘occasion_e dell'installazione del nuovo impianto CCR, per owviare alla
situazione sopra descritta, verra® installata una seconda fiaccola che possa
funzionare in alternativa a quella esistente.

La soluzione adottata prevede la possibilita* di intercettare e smistar_e il flusso
del collettore di blow-down in modo da inserire I'una o l'altra fiaccola e
permettere quindi interventi di manutenzione.

Nell'esistente collettore di blow-down verranno convogliati gli scarichi deile
valvole di sicurezza del nuovo impianto CCR.

La nuova fiaccola verra' dotata di un separatore PV-2303 dove avverra’ la
separazione della fase liquida da quella gassosa.

La fase idrocarburica liquida verra' recuperata tramite le pompe P-2302 A/B
per essere inviata al serbatoio di slop e afla successiva rilavorazione in
impianto.

La fase gassosa verra® convogliata in torcia per essere combusta alla
sommita’.

La nuova torcia sara’ dotata di una guardia idraulica PV-2304 progettata per
eliminare I'effetto pulsante del gas inviato alla sua sommita* e ridurre pertanto
drasticamente la rumorosita’.

Con T'occasione analoga guardia idraulica PV-2305 verra® installata sulla
fiaccola esistente. '



Le caratteristiche della nuova fiaccola PF-1 sono le seguenti :

Altezza : 120 mt

Diametro : 36" (circa 900 mm)

Portata max : 281.000 Kg/h

Radiazione massima al suolo : 2.000 BTU/h/ft°

Radiazione massima alla cinta della Raffineria : 500 BTU//ft2

La struttura di sostegno e’ a traliccio con strafii.

La nuova torcia e' dotata di quattro piloti separati alimentati a fuel gas
dotati ciascuno di sistema di accensione e sistema di rilevazione di flamma
con allarme.

La torcia e’ dotata di sisterna di eliminazione della fumosita* della fiamma
mediante immissione di vapore regolato automaticamente da un sistema
di rilevazione a raggi infrarossi.
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DELIBERAZIONE NR. V/

607 SEDUTA DEL -1 07T, 1990

Presidente: Giuseppe GIOVENZANA

Presenti gii Assessori regionalf:

Lgo-EINETTL~Visorresidente  ASSERIE GLUSTIFICATO.

Roberto BISCARDINI
Claudio BONFANTI
Vittorio CALDIROLI
Sergio CAZZANIGA
Michele COLUCCI
Luciano FORCELLINI
Serafino GENERQOSO

Con fassistenza del Segretario:

Ferruccio GUSMINI

Giancarlo MORANDI

Androa PARIN—  ASSERTE GIUSTIFCATD
Giovanni ROSSI

. Pierg SAROLLI

Antonio SIMONE

Flovenni VERGA JSSNE GIUSTACATD

Giuseppe DI GIUGNO

Su proposta deliAssessore;

AMBIENTE ECOLOGIA

OGGETTO:

fasc: 254/53251

Proposta al Consiglio Regionale  di
approvazione del parere richiesto ai
sensi dell'art,.17 D.P.R. 203/88, dal
Ministerordell'lndustria del Commercio
€ dell'Artigianato relativamente alla
domanda di autorizzazione per instal-

lazione di un nuovo impianto di depa-.

raffinazione catalitica presentats
dalla ditta TAMOIL S.p.A. stabilimento
di Cremona

DELIBERAZIONE NON SOGGETTA AL
CONTROLLO DI CUI ALL'ART. 45 -

DELLA L 10.253 N. 62,



|

Vista 1l'istanza di autorizzazione n 613193 trasmessa in
data 31/10/89 dal MINISTERO dell"INDUSTRIA del COMMERCID e
dell’ARTIGIANATO ai sensi dell’art. 17 D.P.R. 203/88, per
lJrinstallazione di un impianto di deparaffinazione catali-
tica della Soc. TAMOIL ITALIA Raffineria di Cremona.

Considerato che trattasi di processo di deparaffinazione
catalitica del distillato medio-pesante dei grezzi in lavo-
razione che migliorerd le rese di raffineria adeguandole
alle necessitd di mercato (migliore comportamento a freddo
dei distillati per autotrazione e riscaldamento).

Visto che la capacitd di trattamento dell’impianto sard di
300.000 T/a. su 8.000 ore di lavoro di gasolio atmosferico
pesante nel processo combinato di deparaffinazione catali-
tica (Dewaxing) e blando cracking catalitico in presenza di
idrogeno (Mild-Hydrocracking).

Visto che il processo consisterd nella deparaffinizzazione
su catalizzatore a base di mordenite (setaccio molecolare)
che assorbe e provoca il craking delle paraffine e quindi
idrogenera le olefine prodotte nello stesso cracking in
modo da inibire la polimerizzazione delle stesse olefine e
il deposito di particelle carboniose sul catalizzatore.

—I1 25% del volume del reattore €¢-occupato da catalizzatore

di deparaffinazione mentre il restante 75% & occupato dal
catalizzatore per la fase di idrocracking. - .. . . .

Il catalizzatore ha due funzioni: conversione dei composti
altobollenti in prodotti pidi leggeri e una desolforazione
con trasformazione in idrogeno solforato dello zolfo pre-
sente. Queste reazioni richiedono un sensibile quantitativo
di idrogeno che & fornito dalla unitd di reforming catali-
tico esistente,. '

Il catalizzatore ha una vita media di circa urn anno e verra
rigenerato fuori dalla raffineria. '

L'unitd di deparaffinazione e cracking catalitico & comple-
tata dalle sezioni di strippaggio del gasolio deparaffinato
e desolforato, proveniente anche dal visbreaking, di stabi-
lizzazione, deetanazione e addolcimento delle frazioni
leggere formatesi nel cracking delle paraffine.

Tutte 1le frazioni gassose sono inviate ad un sistema di
abbattimento dell’idrogeno solforato con DEA prima di esse-
re inviato ai limiti di batteria dellfimpianto.. .
L'idrogeno solforato che si libera dall’impianto di rigene-
razione viene inviato all’impianto Claus di recupero zolfo.
La capacitd degli esistenti impianti di rigenerazione DEA e
degli impianti Claus sono sufficienti a trattare gquanto
emesso dalla nuova unitd di Dewaxing.- '

Visto che rispetto al bilancio dei combustibili impiegati
in raffineria il nuovo impianto risulta produttore di fuel

gas come risulta dal seguente prospetto )
inizio fine




ciclo(*) ciclo(*)

. Kg/h
Gas di alimentazione 3.423 3.423
Gas prodotto 4.441 4,258
Gas bruciato nel forno 575 575
Gas in eccesso 443 260

(*) inizio e fine ciclo sono riferiti alla vita del cata-
lizzatore

-] . Le. uniche emissioni del nuovo impianto -sono costituite dai

fumi del forno 5-F1

- Alimentazione fuel gas 575 Kg/h

- potenzialitd 6.370.000 Kcal/h T w
- portata fumi ‘ 9.050 Nmc/h

- conc. inguinanti

- S02 120 mg/Nmc

- NOx 200 mg/Nmc

- temperatura 320 °cC

- velocitd 7.8 m/s

- altezza camino 60 m

- raggio camino 0.475 m

Visto che gli scarichi dalle valvole di ‘sicurezza sono
convogliati alla rete che fa capo alla fiaccola di raffine-

"Preso atto chela ditta dichiara che la capacita di lavora-
zione materia prima e le caratteristiche degli _effluenti
rimarrano ' invariate. Sard ottenuta una resa superiore in
digtillati medi, benzina e GPL.

Il completamento dell’unitd & previsto entro il 1990.

Preso atto che le rese di lavorazione riferite alla capaci-
td di decreto di 5.000.000 Ton/anno sono le seguenti:

Prodotti caso base +dewaxing
. . %
LPG 2,2+3.2 2.8-3.8
Benzine motori 11.2+16.4 11.6~16.8
Virgin Naphta - +5.5 -- =~ 5,5
Kerosene 2.5+5.90 . 2.5 - 5.0
Gasoli 29.0+38.5 33.5-43.0
0li combustibijli 31.4+44.5 25.7~-38.8
Zolfo 0.1+0.3 0.1-0.3
- Consumi e perdite 4.8+5.4° 5.0-5.6

Visto che il Comitato Regionale contro l’inquinamento atmo-
sferico ex  art.2 L.R. 13/7/84 n°35 nella seduta del
1.3.1990 ha espresso parere favorevole al progetto alle
condizioni riportate in delibera.

Ricordati gli adempimenti previsti dall’art.8 nonchd guanto
previsto dagli artt.9,10,15,17 del D.P.R. 24/5/88 n°203.
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Ritenuto che venga demandato all’Ente responsabile del
Servizio di Rilevamento di Cremona la verifica ed il con-
trollo dell’adempimento da parte della ditta a quanto ri-

portato in deliberato,

Ritenuto che venga richiamato 1’attenzione del Comune e
dell’USSL. sui controlli di competenza nel caso in cui non
sia rispettato quanto indicato in delibera.

Vista la legge 13/7/66 n%615 ed il ‘DPR 1574/71 n®°322.
Visto il ppRr 14/7/77 n°616 art.101,

Vista la L.R. 13/7/84 ne°3s,

Visto il D.P.R. 24/5/88 n°203.,

A vwvoti unanimi espressi nelle forme di legge.

DELIBERA




Vista l’istanza di autorizzazione n 613193 trasmessa
data 31/10,89 dal MINISTERO dell'INDUSTRIA del COMMERCIO e
dell ARTIGIANATO ai sensi dell'art, 17 D.P.R. 203/88, per
l7installazione di un impianto di deparaffinazione catali-
tica della Soc. TAMOIL ITALIA Raffineria di Cremona.

Considerato che trattasi dj processo di deparaffinazione
catalitica del distillato medio-pesante dei grezzi in lavo-
razione che migliorerd le rese di raffineria adeguandole
alle necessitd di mercato (migliore comportamento a freddo
dei distillati“per”autotrazione“e tiscaldamento).

Visto che la capacita di trattamento dell’impianto su 8.000
ore di lavoro sard di 300.000 T/a. di gasolio atmosferico
pesante nel processo combinato di deparaffinazione cataliji-
tica (Dewaxing) e blando cracking catalitico in presenza di
idrogeno (Mil -Hydrocracking).

Visto che il processo consisterd nella deparaffinizzazione
su catalizzatore a basge di mordenite (setaccio molecolare)
che assorbe e provoca il craking delle paraffine e quindi
idrogenerd 1le olefine . prodotte nello stesso cracking in
modo da inibire la Polimerizzazione delle stessge olefine e
il deposito di particelle carboniose sul catalizzatore. .

Il 25% del volume del reattore & occupato da catalizzatore
di deparaffinazione mentre il restante 75% @& occupato dal
catalizzatore per la fase di idrocracking. : —
Il catalizzatore ha due funzioni: conversione dei composti

altobollenti in prodotti pil leggeri e una desolforazione ... ...

-con trasformazione'fﬁ"fa?ogéno solforato dello zolfo pre-
sente., Queste reazioni richiedono un sensibile guantitativo
di idrogeno che & fornito dalla unitad di reforming catali-
tico esistente. '

Il catalizzatore ha una vita media di circa un anno e verra
rigenerato fuori dalla raffineria.

Lunitd di deparaffinazione e cracking catalitico & comple-
tata dalle sezioni di strippaggio del gasolio deparaffinato
e desolforato, proveniente anche dal visbreaking, di stabi-
lizzazione, deetanazione ¢ addolcimento delle frazioni
leggere formatesi nel cracking delle paraffine.

Tutte le frazioni gassose sono inviate ad un sistema di
abbattimento dell’idrogeno solforate con DEA prima di esse-—
re inviato ai limiti di batteria dell’impianto.

L'idrogeno solforato che si libera dall’impianto di rigene-
razione viene inviato all’impianto Claus di recupero zolfo.
La capacitd degli esistenti impianti di rigenerazione DEA e
degli impianti Claus sono sufficienti a trattare quanto
emesso dalla nuova uniti 4i Dewaxing.

Visto che rispetto al bilancio dei combustibili impiegati
in raffineria il nuovo impianto risulta produttore di fuel
gas come risulta dal seguente prospetto
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inizio fine
ciclo(#*) ciclo(*)
' Kg/h
Gas di alimentazione 3.423 3.423
Gas prodotto 4,441 4.258
Gas bruciato nel forno 575 575
Gas in eccesso 443 260

{*) 1inizio e fine ciclo sono riferiti alla vita del cata~
lizzatore

Le wuniche emissioni del nuovo impianto sono costituite dai
fumi del forno 5-r1

- Alimentazione fuel gas 575 Kg/h

~ potenzialit} 6.370.000 Kcal/h
~ portata fumi ‘ 9.050 Nmc/h

= conc. inquinanti-

- S02 ' 120 mg/Nmc
- NOx 200 mg/Nmc
- temperatura 320 °¢

- velocita 7,8 m/s

- altezza camino 60 m

- raggio camino 0.475 m

Visto che gqli scarichi dalle wvalvole di sicurezza sono
convogliati alla rete che fa capo alla fiaccola di raffine-

Preso atto che la ditta dichiara che 1a capacita di lavora-
zione materia-prima e le caratteristiche degli effluenti
rimarrano invariate. Sard ottenuta una resa superiore in
distillati medi, benzina e GPE+—— -« - -

11 completamento dell’uniti & previsto entro il 1990,

Preso atto che le rese 4i lavorazione riferite alla capaci-
td di decreto di 5.000.000 Ton/anno sono le seguenti:

Prodotti caso base +dewaxing -
%

LPG 2.2#3,2 2.8-3.8
Benzine motori ' 11.2+16.4 11.6-16.8
Virgin Naphta - +5.5 -- - 5,5
Kerosene 2.5+5.0 2.5 - 5.0
Gasoli 29.0+38.5 33.5-43.0
0li combustibili 31.4+44.5 - 25.7-38.8
Zolfo 0.1+0.3 0.1-0.3
Consumi e perdite 4.8+5.4 _ 5.0-5.6

Visto che il Comitato Regionale contro 1’inquinamento atmo-

sferico ex art.2 L.R. 13/7/84 n°35 nella seduta del
1.3.1990 ha espresso parere favorevole al progetto alle
condizioni riportate in delibera.

Ricordati qli adempimenti previgti dall’art.8 nonché quanto




previsto dagli artt. 9,10,15,17 del D.P.R. 24/5/88 n®203.

Ritenuto che venga demandato all’Ente responsabile del
Servizio di Rilevamento di Cremona la verifica ed il con-
trollo dell’adempimento da parte della ditta a quanto ri-
portato in deliberato.

Ritenuto che venga richiamato l'attenzione del Comune e
dell'USSL. sui controlli dji competenza nel casoc in cui non
sia rispettato quanto indicato in delibera.

- Vista la legge 13/7/66 n°615 ed il DPR 15/4/71 n°322,
Visto il DPR 14/7/77 n°616 art.101.
Vista la L.R. 13/7/84 n°35.
Visto il D.P.R. 24/5/88 n°203.

A voti unanimi espressi nelle forme di legge.

DELIBERA

Di esprimere parere favorevole ai sensi dell’art.1i7 del
D.P.R. 203,88 alla richiesta del Ministero dell‘’Industria
del Commercio e dell’Artigianato N.613193 del 31/10/1989
relativamente ai progetti presentati. dalla ditta TAMOIL-I—
TALIA Raffineria di Cremona, a condizione che 1’impianto di
Catalytic Dewaxing sia realizzato come da progetto ed alle
“Tcondizioni di sequito specificate.

Tutte 1le valvole di emergenza e sicurezza devono avere gli
scarichi convogliati al sistema di blow-down di raffineria
collegato alla torcia. :

Il fuel gas prodotto deve essere desolforato mediante 1’e-
sistente "impianto di lavaggio amminico fino ad avere un
tenore di zolfo massimo dello 0,1% in peso.

Il sistema di torcia, .il sistema di lavaggio amminico ed il
sistema d&i recupero zolfo mediante impianto Claus devono
avere i requisiti impiantistici ed essere gestiti in con-
formitd a quanto prescritto con Deliberazione N. IV/ 21282

del 9,/6/87.

Il forno del nuovo impianto di Catalytic Dewaxing deve
essere alimentato solo mediante fuel gas con contenuto. in. .
zolfo < 0,1% in peso, o combustibili gimili. :

In emissione devono essere rispettati i seqguenti 1limiti
riferiti ad un tenore di ossigeno libero neij fumi del 3%.

Combustibile 502 NOx (come NO2) polveri
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I limiti di 802 e polveri si intendono automaticamente
rispettati wutilizzando fuel gas con tenore in zolfo £ 0,1%
in peso. '

Per il controllo della combustione devono essgere installati
analizzatori in continuo del cO e dell’o2.

Il camino deve avere altezza minima di 60 metri e diametro
tale da garantire una velocitd di emissione fumi > 10 m/s
al carico massimo continuo.

I catalizzatori del Processo non devono essere rigenerati
in raffineria. La soluzione alcalina di desolforazione del
G.P.L. guando & esausta deve essere movimentata e smaltita
in modo da evitare emissioni olfattivamente moleste ed in
conformitad alle norme vigenti in materia di depurazione
acque e/o smaltimento rifiuti.

L'azienda con cadenza semestrale deve effettuare analisi di
controllo delle emissioni dal forno dell’impianto adottando
le metodiche di prelievo ed analisi della Unichim. I pre-
lievi devono essere almeno due in ogni occasione con una
durata di un‘ora. I dati devono essere trasmessi alla Re-
gione ed alle Autoritji preposte al controllo.

La documentazione relativa ai risultati analitici deve
essere corredata dei seguenti dati:

— localizzazione dei punti di prelievo e indicazione dei
carichi in atto al momento del prelievo.. ..

- metodologia di prelievo e di analisi

- portata e temperatura dell’aeriforme =~

- —-concentrazione e denominazione chimica degli inquinanti

L’'impianto deve .andare a regime entro 120 giorni dalla
messa in esercizio. 1In tale periodo transitorio possono
essere accettate variazioni sui limiti del 25%.

La ditta deve trasmettere i risultati di una indagine ana-
litica eseguita al camino del forno, attenendosi a quanto
indicato all’art.8, comma 2, del D.P.R. 203/88 e al punto
22 del bpCM 21/71/89; in particolare, nell’arco di un perio-
do di dieci giorni di marcia controllata degli impianti,
devono essere effettuati campionamenti di aeriforme della
~durata di un’ora secondo le sequenti modaljita:

- nel caso di un’emissione proveniente da un processo pro-
duttivo di tipo continuo, devono essere effettuati almeno

cinquewcampionamenti;

Di far presente che ai sensi dell’art.8 D.P.R. 203/88, 1la
ditta deve comunicare, almeno quindici giorni prima, al
Sindaco e alla Regione, la data della messa in esercizio
degli impianti.

Di far presente gli adempimenti previsti dall’art. 8 nonchd
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guanto prescritto dagli artt. 10,11,15 del D.P.R. 203,88,

Di richiamare l'attenzione del Ministero e del Sindaco sul
fatto che le lavorazioni della ditta rientrano tra quelle
insalubri della prima classe di cui all’elenco del D.M.

2/3/87.

Di richiedere che il Sindaco controlli che 1la raffineria
sia in possesso in particolare del benestare dell’ISPEL,
dei vVigili del Fuoco, nonché in generale delle altre auto~
rizzazioni previste dalla legge; controlli inoltre se sono
rispettate le norme di Prevenzione e di sicurezza contro
1'incendio, scoppio, esplosione e propagazione dell’elemen—
to nocivo.

Di richiedere che '1’Ente responsabile del Servizio di Rile-
vamento di Cremona venga incaricato della verifica e del
controllo dell‘adempimento da parte della ditta a quanto
riportato in deliberato.

pi disporre 1la trasmissione del presente atto al Ministero
dell'iIndustria del Commercio e dell’Artigianato-Direzione
Generale Fonti Energia e Industria di Base-Divisione I~.

Il PRESIDENTE

Il SEGRETARIO

REGIONE LOMBARDIA
Segreleria della Giugls Re?ion o
Le presents copis composta di_ANQJ€s#
fogli.z_.& conforme all'originale depost-

lato egli alfi. _ 4 0'”'. 1990

Milano
' |I}Segreiarib della Glunta

Coddruovo




DELIBERAZIONE NR. V/ 607 SEDUTA DEL -1 0TT. 1990

Presidente: Giuseppe GIOVENZANA

Presenti gli Assessori regionali:

Ugo-FINETT—ieo-Rresicons  ASSENTE GIUSTIFICATD. Ferruccio GUSMINI

Roberto BISCARDINI w Giancarlo MORANDI

Claudio BONFANTI AndroaRARINI-  ASSENIE GIUSTIFICATD
Vittorio CALDIROLI Giovanni ROSSI

Sergio CAZZANIGA : Piero SAROLL]

Michele COLUCCI | Antonio SIMONE

Luciano FORCELLINI Giovanni VERGA -WIE CHICTIEN
Serafino GENEROSO FrancescoFACEARIA-  POLNE CIUSTRCATD

Con l'assistenza del Segretario: Giuseppe D! GIUGNO

Su proposta dell'Assessore:
AMBIENTE ECOLOGIA

OGGETTO:; Proposta al Consiglio Regionale di
approvazione del parere richiesto ai
sensi dell'art.17 D.P.R. 203/88, dal
Ministero dell'Industria del Commercio
e dell'Artigianato relativamente alls
domanda di autorizzazione per instal-
lazione di un nuovo impianto di depa-
raffinazione catalitica presentata
dalla ditta TAMOIL 5.p.A. stabilimento

- di Cremona

fasc, 254/53251

DELIBERAZIONE NON SOGGETTA AL
CONTRGLLO DI CUI ALL'ART. 45 -
DELLA L 10.253 N, 62,



Vista 1l'istanza di autorizzazione n 613193 trasmessa in
data 31/10/89 dal MINISTERO dell’INDUSTRIA del COMMERCIO e
dell’ARTIGIANATO ai sensi dell'art. 17 D.P.R. 203/88, per
lrinstallazione di un impianto di deparaffinazione catali-
tica della Soc. TAMOIL ITALIA Raffineria di Cremona.

Considerato che trattasi di processo di deparaffinazione
catalitica del distillato medio-pesante dei grezzi in lavo-
- razione che migliorerd le rese di raffineria adeguandole
alle necessitd di mercato (migliore comportamento a freddo
dei distillati per autotrazione e riscaldamento).

Visto <che la capacitd di trattamento dell’impianto sard di
300.000 T/a. su 8.000 ore di lavoro di gasolio atmosferico
pesante nel processo combinato di deparaffinazione catali-
tica (Dewaxing) e blando cracking catalitico in presenza di
idrogeno (Mild-Hydrocracking).

Visto che il processo consisteri nella deparaffinizzazione
su catalizzatore a base di mordenite (setaccio molecolare)
che assorbe e proveca il craking delle paraffine e quindi
idrogenerd le olefine ptodotte nello stesso cracking in
modo da inibire la polimerizzazione delle stesse olefine e
il deposito di particelle carboniose sul catalizzatore.

Il 25% del volume del reattore & occupato da catalizzatore
di deparaffinazione mentre il restante 75% & occupato dal
catalizzatore per la fase di idrocracking.

Il catalizzatore ha due funzioni: conversione dei composti
altobollenti in prodotti pili leggeri e una desolforazione
con trasformaziocne in idrogeno solforato dello zolfo pre-
sente. Queste reazioni richiedono un sensibile quantitativo
di idrogeno che & fornito dalla unitd di reforming catali-
tico esistente.

Il catalizzatore ha una vita media di circa un anno e verrd
rigenerato fuori dalla raffineria.

L’unita di deparaffinazione e cracking catalitico & comple-
tata dalle sezioni di strippaggio del gasolio deparaffinato
e desolforato, proveniente anche dal visbreaking, di stabi-
lizzazione, deetanazione e addolcimento delle frazioni
leggere formatesi nel cracking delle paraffine.

Tutte 1le frazioni gassose sono inviate ad un sistema di
abbattimento dell’idrogeno solforato con DEA prima di esse-
re inviato ai limiti di batteria dell’impianto.

L’idrogeno solforato che si libera dall’impianto di rigene-
razione viene inviato all’impianto Claus di recupero zolfo.
La capacita degli esistenti impianti di rigenerazione DEA e
degli impianti Claus sono sufficienti a trattare guanto
emesso dalla nuova unitd di Dewaxing.:

Visto che rispetto al bilancio dei combustibili impiegati
in raffineria il nuovo impianto risulta produttore di fuel

gas come risulta dal seguente prospetto .
inizio fine




ciclo(*) ciclo(*)

Kg/h
Gas di alimentazione 3.423 3.423
Gas prodotto 4.441 4,258
Gas bruciato nel forno 57% 575
Gas in eccesso 443 260

(*) dinizio e fine ciclo sono riferiti alla vita del cata-
lizzatore

Le uniche emissioni del nuovo impianto sono costituite dai
fumi del forno 5-F1

- Alimentazione fuel gas 575 Kg/h

- potenzialita 6.370.000 Kcal/h
- portata fumi 9.050 Nmc/h
- ctonc. ingquinanti

- S02 120 mg/Nmc
- NOx 200 mg/Nmc
- temperatura 320 °C

~ velocita 7.8 m/s

- altezza camino 60 m

— raggio camino 0.475 m

Visto che gli scarichi-~dalle valvole di ‘sicurezza sono
- convogliati alla rete che fa capo alla fiaccola di raffine-
ria.

‘Preso atto chela ditta dichiara che la capacitd di lavora-
zione materia prima e 1le caratteristiche degli effluenti
rimarrano invariate. Sara ottenuta una resa superiore in
distillati medi, benzina ¢ GPL.

Il completamento dell’uniti & previsto entro il 1990.

Preso atto che le rese di lavorazione riferite alla capaci-
td di decreto di 5.000.000 Ton/anno sono le seguenti:

Prodotti caso base +dewaxing
%

LPG 2.2+3.2 - 2.8-3.8

Benzine motori 11.2+16.4 11.6-16.8
Virgin Naphta - +5.5 -- =~ 5,58
Kerosene 2.5+5.0 2.5 - 5,0
Gasoli 29.0+38.5 33.5-43.0
Oli combustibili 31.4+44.5 25.7-38.8
Zolfo 0.1+0.3 0.1-0.3
Consumi e perdite 4.8+5.4 ' 5.0-5.6

Visto che il Comitato Regionale contro l’inquinamento atmo-
sferico ex art.2 L.R. 13/7/84 n®35 nella seduta del
1.3,1990 ha espresso parere favorevole al progetto alle
condizioni riportate in delibera.

Ricordati gli adempimenti previsti dall’art.8 nonché quanto
previsto dagli artt.9,10,15,17 del D.P.R. 24/5/88 n*°203.




Ritenuto che venga demandato all’Ente responsabile del
Servizio di Rilevamento di Cremona la wverifica ed il con-
trollo dell’adempimento da parte della ditta a quanto ri-
portato in deliberato.

Ritenuto che venga richiamato l’attenzione del Comune e
dell'USSL. sui controllj di competenza nel caso in cui non
sia rispettato quanto indicato in delibera,

| Vista la_legge”13/7/65.n9615~ed‘il'DPR'15/4/71 ne322,

Visto il ppPR 14/7/77 n°616 art.101,

Vista la L.R. 13/7/84 n°35,

Visto il D.p.R. 24/5/88 n°203,

A  voti unanimi espressi nelle forme di legge,
DELIBERA

Di approvare lrallegata deliberazione e di disporne 1invio
al Consiglio Regionale persgqglij adempimenti di competenza.

IL EXGRETARIO
F.T0 DI QIUGHD

E.C.C- ".' . _




Vista 1'istanza di autorizzazione n 613193 Erasmessa
data 31/10/89 dal MINISTERO dell’INDUSTRIA del COMMERCIOQ e
dell'ARTIGIANATO ai sensi dell’art. 17 D.P.R. 203,88, per
l"installazione di un impianto di deparaffinazione catali-
tica della Soc. TAMOIL ITALIA Raffineria di Cremona.

Considerato che .trattasi di processo di deparaffinazione
catalitica del distillato medio-pesante dei grezzi in lavo-
razione che migliorers le rese di raffineria adeguandole
alle necessitd di mercato (migliore comportamento a freddo
dei.distillatimpe:wautotrazienemewrisca}damento).

Visto che la capaciti di trattamento dell’impianto su 8.000
ore di lavoro sard di 300.000 T/a. di gasolio atmosferico
pesante nel processo combinato di deparaffinazione catali-
tica (Dewaxing) e blando cracking catalitico in presenza di
idrogeno (Mild—Hydrocracking).

Visto che il processo consisterd nella deparaffinizzazione
su catalizzatore a base di mordenite (setaccio molecolare)
che assorbe e provoca il craking delle paraffine e quindi
idrogenerd 1le olefine prodotte nello stesso cracking in
modo da inibire 1la polimerizzazione delle stesse olefine e
il deposito di particelle~carboniose sul catalizzatore.

Il 25% del volume del reattore & occupato da catalizzatore
di deparaffinazione mentre il restante 75% & occupato dal
catalizzatore per la fase di idrocracking, ‘
Il catalizzatore ha due funzioni: conversione dej composti
altobollenti in prodotti pil leggeri e una desolforazione
con trasformazione in idrogeno solforato dello zolfo pre-
sente. Queste reazioni richiedono un sensibile quantitativo
di  idrogeno che & fornito dalla unita di reforming catali-
tico esistente. _ -

Il catalizzatore ha una vita media di circa un anno e verré
rigenerato fuori dalla raffineria.

L'unitd di deparaffinazione e cracking catalitico & comple-
tata dalle sezioni di strippaggio del gasolio deparaffinato
e desolforato, proveniente anche dal visbreaking, di stabi-
lizzazione, deetanazione e addolcimento delle frazioni
leggere formatesi nel cracking delle paraffine.

Tutte le frazioni gassose sono inviate ad un sistema di
abbattimento dell’idrogeno solforate con DEA prima di esse-
re inviato ai limiti di batteria dell’impianto.

Lr'idrogeno solforato che si libera dall’impianto di rigene-
razione viene inviato all’impiante Claus di recupero zolfo.
La capacitd degli esistenti impianti di rigenerazione DEA e
degli impianti Claus sono sufficienti a trattare guanto
emesso dalla nuova unitd di Dewaxing.

Visto che rispetto al bilancio dei combustibili impiegati
in raffineria il nuovo impianto risulta produttore di fuel
gas come risulta dal seguente prospetto

MAPCADHBOLED




inizio fine
ciclo(#*) ciclo(*)
Kg/h
Gas di alimentazione 3.423 3.423
Gas prodotto 4.441 4.258
Gas bruciato nel forno 575 575
Gas in eccesso 443 260

(*) inizio e fine ciclo sono riferiti alla vita del cata-
lizzatore

Le wuniche emissioni del nuove impianto sono costituite dai
fumi del forno 5-F1

'~ Alimentazione fuel gas 575 Kg/h

- potenzialita 6.370.000 Kcal/h
- portata fumi 9.050 Nmc/h
- conc. inquinanti

- 502 ‘ 120 mg/Nmc
- NOx 200 mg/Nmc
- temperatura 320 °cC

- velocitd 7,8 m/s

- altezza camino 60 m

- raggio camino 0.475 m

Visto che gli scarichi dalle wvalvole di sicurezza sono
convogliati alla rete che fa capo alla fiaccola di raffine-
ria. .

Preso atto che la ditta dichiara che la capaciti di lavora-
zione materia Prima e le caratteristiche degli effluenti
rimarrano invariate. Sard ottenuta una resa superiore in
distillati medi, benzina e GPL,

Il completamento dell’uniti & previsto entro il 1990,

Preso atto che le rese di lavorazione riferite alla capaci-
tad di decreto di 5.000.000 Ton/anno sono le seguenti:

Prodotti caso base +dewaxing
%

LPG 2.2+3.2 2.8-3.8

Benzine motori ' 11.2+16.4 11.6-16.8
Virgin Naphta - +5.5 -- = 5.8
Kerosene 2.545.0 2,5 - 5.0
Gasoli 29.0+38.5 33.5-43.0
0li combustibili 31.4+44.5 25.7-38.8
Zolfo 0.1+0.3 0.1-0.3
Consumi e perdite 4.8+5.4 5.0-5.6

Visto che il Comitato Regionale contro l’inguinamento atmo-
sferico ex art.2 L.R. 13/7/84 n°35 nella seduta del
1.3.1990 ha espresso parere favorevole al progetto alle
condizioni riportate in delibera.

Ricordati qli adempimenti previsti dall’art.8 nonché quanto




previsto dagli artt. 9,10,15,17 del D.P.R. 24/5/88 n°203,

Ritenuto che venga demandato all’Ente responsabile del
Servizio di Rilevamento di Cremona la verifica ed il con-
trollo dell’adempimento da parte della ditta a quanto ri-
portato in deliberato. :

Ritenuto che venga richiamato l'attenzione del Comune e
dell’'USSL. sui controlli di competenza nel caso in cui non
sia rispettato gquanto indicato in delibera.

Vistaula,legge-13/7/66~n°615‘ed il DPR 15/4/71 n®322.
Visto il DPR 14/7/77 n°616 art.101,

Vista la L.R. 13/7/84 n°35,

Visto il D.P.R. 24/5/88 n°203.

A voti unanimi espressi nelle forme di legge.

DELIBERA

Di esprimere parere favdrevole ai sgensi dell’art.17 del
D.P.R. 203,88 alla richiesta del Ministero dell 'Industria
del Commercio e dellrArtigianato N.613193 del 31,10/1989
relativamente ai progetti presentati dalla ditta TAMOIL-T—
TALIA Raffineria di Cremona, a condizione che l'impianto di
Catalytic Dewaxing sia realizzato come da progetto ed alle
condizioni di sequito specificate.

Tutte 1le valvole di emergenza e sicurezza devono avere gli
scarichi convogliati al sistema di blow-down di raffineria
collegato alla torcia.

Il fuel gas prodotto deve essere desolforato mediante 1’e-
sistente impianto di lavaggio amminico fino ad avere un
tenore di zolfo massimo dello 0,1% in peso.

Il sistema di torcia, il sistema di lavaggio amminico ed i1l
sistema di recupero zolfo mediante impianto Claus devono
avere i requisiti impiantistici ed essere gestiti in con-
formitd a quanto prescritto con Deliberazione N. IV/ 21282

del 9/6/87.

Il forno del nuovo impianto di catalytic Dewaxing deve
essere alimentato solo mediante fuel gas con contenuto in
zolfo £ 0,1% in peso, o combustibili simili.

In emissione devono essere rispettati i seguenti 1limiti
riferiti ad un tenore di ossigeno libero nei fumi del 3%.

Combustibile s02 NOx (come NOZ) polveri
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I limiti di 802 e polveri si intendono automaticamente
rispettati utilizzando fuel gas con tenore in zolfo < 0,1%
in peso.

Per il controllo della combustione devono essere installati
analizzatori in continuo del CO e dell’o2.

I1 camino deve avere altezza minima di 60 metri e diametro
tale da garantire una velocitd di emissione fumi 2 10 m/s
al carico massimo continuo.

I catalizzatori del processo non devono essere rigenerati
in raffineria. La soluzione alcalina di desolforazione del
G.P.L. gquando & esausta deve essere movimentata e smaltita
in modo da evitare emissioni olfattivamente moleste ed in
conformitd alle norme vigenti in materia di depurazione
acque e/o smaltimento rifiuti,.

L'azienda con cadenza semestrale deve effettuare analisi di
controllo delle emissioni dal forno dell’impianto adottando
le metodiche di prelievo ed analisi della Unichim. 1 pre~
lievi devono essere almeno due in ogni occasione con una
durata di un’ora. I dati devono essere trasmessi alla Re-
gione ed alle Autorita preposte al controllo.

La documentazione relativa aj risultati analitici deve
essere corredata dei seguenti dati:

- localizzazione dei punti di prelievo e indicazione dei
carichi in atto al momento del prelievo

— metodologia di prelievo e di analisi

- portata e temperatura dell’aeriforme

— ctoncentrazione e denominazione chimjica degli ingquinanti

L'impianto deve andare a regime entro 120 giorni dalla
messa in esercizio. 1In tale periodo transitorio possono
€ssere accettate variazioni sui limiti del 25%.

La ditta deve trasmettere i risultati di una indagine ana-
litica eseguita al camino del forno, attenendosi a quanto
indicato all’art.8, comma 2, del D.P.R. 203/88 e al punto
22 del DPCM 21/7,/89; in pParticolare, nell’arco di un perio-
do di dieci giorni di marcia controllata degli impianti,
devono essere effettuati campionamenti di aeriforme della
durata di un’ora secondo le seguenti modalitai:

. nel caso di un’emissione Proveniente da un processo pro-
duttivo di tipo continuo, devono essere effettuati almeno
cingque campionamenti.

Di far presente che ai sensi dell’'art.8 D.P.R. 203/88, 1la
ditta deve comunicare, almeno quindici giorni prima, al
Sindaco e alla Regione, la data della messa in esercizio

degli impianti.

Di far presente gli adempimenti previsti dall’art. 8 nonché
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quanto prescritto dagli artet. 10,11,15 del D.P.R. 203,88,

Di richiamare l’'attenzione del Ministero e del Sindaco sul
fatto che le lavorazioni della ditta rientrano tra quelle
insalubri della prima classe di cui all’elenco del D.n.

2/3/87.

Di richiedere che il Ssindaco controlli che 1la raffineria
sia in possesso in particolare del benestare dell’ISPEL,
dei Vigili del Fuoco, nonché& in generale delle altre auto-
rizzazioni previste dalla legge; controlli inoltre se sono
rispettate le norme di prevenzione e di sicurezza contro
~I'incendio, scoppio, esplosione e propagazione dell’elemen-
to nocivo.

Di richiedere che 1’Ente responsabile del Servizio di Rile-
vamento di Cremona venga incaricato della verifica e del
controllo dell’adempimento da parte della ditta a quanto
riportato in deliberato.

Di disporre la trasmissione del presente atto al Ministero
dell’Industria del Commercio e dell'Artigianato-Direzione
Generale Fonti Energia e Industria di Base-Divisione 1",

1l PRESIDENTE

Il SEGRETARIO

REGIONE LOMBARDIA

Segreleria della Giuala Re_gion [
La presente copis compos!a.dl QS a4
fogii_é...é conforme all'originale deposl-

tato agli al. _ 3 7T, 1930

Mifano
: II}Segrelario dells Giunts

MMO




TAMOIL ITALIA S.p.A.

IMPIANTO DI DEPARAFFINAZIONE
CATALITICA

(CATALYTIC DEWAXING)

Domanda Ministeriale e Relazione Tecnica



Cremona, 11 Settembre 1989 Prot. D-229 /89
Al Ministero dell ‘Industria, del Commercio e
dell’Artigianato

Dir. Gen. Fonti di Energia e Ind. di Base

Via Vittorio Veneto, 33

ROMA

La Societa’ TAMOIL ITALIA S.p.A. - codice fiscale

e

partita IVA n. 00774860159 - con sede in Milano, Piaz-

zetta Bossi n. 3, concessionaria della raffineria

di

Cremona pef il trattamento industriale di petrolio greg-

gio fino a 5.000.000 t/anno, in forza del D.M. 14643 del

20.10.1988,
PREMESSO CHE

- la materia prima in lavorazione e’ costituita princi-

palmente da grezzi libici, altamente paraffiniei

e

quindi produttori di distillati medi ad elevato

contenuto di paraffine che ne peggiorano

caratteristiche di comportamento a freddo;

le

- la resa in distillati puo’ essere economicamente

incrementata attraverso un maggior recupero, nelle

operazioni di distillazione del grezzo, di distillati

medio-pesanti, migliorandone successivamente

le

caratteristiche di comportamento a freddo mediante

processi specifici;



- di tali processi la Tamoil identifica il processo di
deparaffinazione catalitica come il piu’ idoneo a
trattare il distillato medio-pesante dei grezzi posti
in lavorazione;

- il recupero di maggior quota di distillato consente un
miglior bilanciamento della struttura delle rese della
raffineria alle necessita’ del mercato ed agli impegni
commerciali della societa’;

- a seguito del progressivo incremento dei consumi di
gasolio quale carburante per la motorizzazione anche
per vetture di media e piccola cilindrata sono richie-
ste specifiche piu’ severe sul comportamento a freddo;

- e’ in corso di emissione una specifica europea da
parte del C.E.N. (Centre Europeen de Normalization)
per il gasolio autotrazione, che definira’ il com-
portamento a freddo del gasolio in funzione delle
condizioni ambientali;

- il soddisfacimento di tali specifiche e’ ulteriore
garanzia anche per l'utente del gasolio quale com-

bustibile riscaldamento,

CHIETDE
di essere autorizzata alla installazicne, nella sua
raffineria di Cremona, di un impianto combinato di

deparaffinazione catalitica (Catalytic Dewaxing) e blan-



do cracking catalitice in presenza di idrogeno (Mild-
Hydrocracking), del gasolio atmosferico pesante, della
capacita’ di circa 300.000 T/anno.

In questo impianto la deparaffinazione viene ottenuta
impiegando un catalizzatore, a base di mordenite (setac-
cio molecolare), che compie una doppia funzione: dappri-
ha assorbe e spezza (cracking) le paraffine normali e
quasi normali che costituiscono il maggiore componente
delle cere (waxes), quindi idrogena le olefine prodotte
nel cracking suddetto, minimizzando il rischio di poli-
merizzazione delle olefine stesse e di depoéito di
carbone sul catalizzatore.

Questo catalizzatore occupa circa il 25% del volume del
reattore, nella parte superiore. Il catalizzatore di
hydrocracking occupa il restante 75%. Questo catélizza-
tore esplica due funzioni: una di conversione dei compo-
sti altobollenti in prodotti piu‘’ leggeri e wuna di
desolforazione con trasformazione in idrogeno solforato
dello zolfo presente nei composti trattati.

Le reazioni di idrogenazione e desolforazione richiedono
un sensibile quantitativo di idrogenoc che e’ fornito
all’impianto dalle unita’ di riforma catalitica esisten-
ti in raffineria,

L'unita’ di deparaffinazione e cracking catalitico e’



completata dalle sezioni di strippaggio del gasolio
deparaffinato desolforato e di stabilizzazione deeta-
nazione e addolcimento delle frazioni leggere formatesi
nel cracking delle paraffine.

Tutte le frazioni gassose prodotte vengono inviate ad un
sistema di assorbimento dell’idrogeno solforato con DEA
prima di essere inviate ai limiti di batteria dell’im-
pianto. La DEA ricca viene inviata all’esistente
impianto di rigenerazione e l1*idrogeno solforato che si
libera e’ inviato alle esistenti unita’ Claus di ricupe-
ro zolfo.

In sede di progettazione dell’impianto saranno previste
le piu’ moderne attrezzature di protezione dell’ambiente
che, in aggiunta agli esistenti impianti di depurazione,
consentiranno di mantenere immutate le caratteristiche
degli effluenti liguidi e gassoSi, gia’ oggl ampiaﬁente
al di sotto dei limiti imposti dalle vigenti leggi.
L’investimento previsto e’ di 25 miliardi di lire che
verra‘’ finanziato completamente dalla Tamoil Italia
~S.p.A. con il seguente piano di investimenti :

- 1989 8.5 miliardi di lire

- 1990 16.5 " " "

Totale - 25.0

Il completamento dell‘unita’ e’ previsto entro il 1990.

L’investimento trova la sua giustificazione economica in



un consistente incremento della resa in distillati medi
a scapito della resa in distillati pesanti nonche’ in un
leggeroc incremento di resa in benzina e GPL.

La valorizzazione economica di tali benefici si traduce
in un maggior ricavo annuo di 13000 milioni di lire.

Il positivo risultato economico e’ evidenziato nella
seguente tabella che si riferisce al periodo 1989-2000.
.Nella valutazione economica il prezzo dei prodotti si e’
tenuto costante per il decennio 1991-2000.

Dal bilancio economico risulta cje l1’investimento
iniziale di 25000 milioni di lire e’ recuperato dopo il

secondo annc di esercizio.

1389 1990 1991 1992 1993:2000 TOT .

Ricavi da variaz.

prod. MMLit. --- -—- 13000 13000 104000 130000
Investimenti
MMLit. (8500) (16500) —---  —-= -——  (25000)

La capacita’ di lavorazione di materia prima non viene
modificata dalla nuova unita‘’.

Le rese di lavorazione della Raffineria saranno
comprese, a seconda delle caratteristiche della materia

prima lavorata e nei limiti della capacita’ di decreto

di 5.000.000 tonn/anno, entro le percentuali di seguito

indicate :



Prodotti Caso Base Caso Base+Dewaxing

GPL 2.2- 3.2 - 2.8- 3.8
Benzine Motori 11.2-16.4 711.6-16.8
Virgin Nafta -- - 5.5 ‘ — - 5.5 §
Kerosene 2.5- 5.0 ".-; 2.5- 5.0 ’
Gasoli 29.0-38.5 _%33.5—.43.0_
0li Combustibili 31.4-44.5 25.7-38.8
Zolfo - 0.1- 0.3 Q.1—0.3
Consumi e perdite 4,8~ 5.4 _ 5.0- 5.2

G T O

Da sottolineare che il caso base si riferisce alla
struttura di rese risultante dagli interventi sulle
unita’ di riforma catalitica e isomerizzazione, oggetto
della richiesta di autorizzazione ~ presentata al
Ministero dell’Industria del Commercio e dell'Artigiana-
to in data 30.06.1988. .-

Con osservanza,

TAMOIL ITALIA S.p.A.

G.N. CIMARRA
Diretto€¢/§gﬁ@£é}€,/ifﬁ4
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DESCRIZIONE DEL PROCESSO

L'impianto consiste di tre principali sezioni : Sezione
di Reazione, Sezione di Frazionamento e Sezione di Trat—
tamento dei Gas e del GFL.

Le tre sezioni, a causa delle integrazioni tra le stesse

non possono eoperare indipendentemente.

Sezione di Reazione

Il gasolio atmosferico pesante di alimentazione, aspira-—
ta al limite di batteria dell impianto viene inviato
mediante le pompe di carica 5-F-1 A/B agli scambiatori
g-E-14 A/B dove viené preriscaldato utilizzando ;il
calore del prodotto di fondo stripper; successivamente
viene filtrato in un filtro a cartuccia 5-FT-1 A/B ed
inviato al serbatoio polmone 5-V-1i.

Da questo serbatoio vieng aspirato dalle pompe S-F-2 A/B
ed inviato al circuito di reazione.

La carica, miscelata a gas di riciclo riecco di idrogeno,
e’ preriscaldata con 1 ‘effluente reattore negii scambia-
tori S-E-2 A/B e quindi portata alla temperaturé di
reazicne mediante riscaldamento nel forno S-F-1. Dal

forno, la carica combinata e’ inviata in testa al reat-

r



tore S5-R-1 dove nel primo strato di catalizzatore le
paratfine lineari sonp selettivamente spezzate con  una
reazione endaotermica.

I prodotti di rearzione, prima di essere immessi sul
secondo strato di catalizzatore, vengono raffreddati con
una corrente fredda di gas di riciclo in quanto 1la
temperatura richiesta all ingresso della zona di hydro-
cracking deve essere inferiore alla temperatura di usci-
ta dalla zona di deparaffinazione.

La quantita® di gas di raffreddamento e’ regolata in
modo da avere una corretta distribuzione di temperatura
attraverso il catalizzatore di hydrocraking, tenuto
presente che la rearzione su detto catalizzatore e’ eso-

termica. I prodotti di reazione, che contengono. il

-
-

gasolio deparaffinato e desolforato, unitamente ai pro-—
dotti piu’ leggeri formatisi nella reazione ed al gas di
riciclo, vengono raffreddati nel gruppo di scambio S-E-2
A/B con ‘la carica all’impianto e nello scambia-
tore/ribollitore del fondo stabilizzatrice 5-E-3 e
qdindi sono inviati él separatore caldo ad alta pres-
sione S-V-2.

Nel separatore 5-V-2 si ha la separazione di due fasi :
una liquida ed una gassosa. |

La fase liquida e’ inviata, sotte contrelleo di livello,

el



alla colonna di strippaggio 5~C—i (sezione frazionamen—
to).

La +ase gassosa viene raffreddata con la corrente del
gas di riciclo nello scambiatore S-E-1, ulteriormente
ratfreddata nel refrigerante/condensatore ad aria S—EA-1
quindi inviata al sepafatore freddo ad alta pressione 5-
V-Z.

Fer prevenire lo sporcamento del refrigerante condensa-
tore G5~EA-1, per deposizione di sali, e’ prevista una
iniezione continua di acqua trattata a monte del refri-
gerante stesso mediante le pompe S5-F-3F A/E.

Nel separatore <+reddo ad alta pressione 9-V-3, si ha
separazione di tre fasi :

una fase di idrocarbuwi gassosi,
una fase di idrocarburi liquidi,

una fase acquosa.

La fase gassosa viene inviata al separatore 5-V-4 dotate
di rete snebbiatrice per la rimozione di eventuali gocce
di liquido trascinate, e quindi suddivisa in due
correnti : la principale costituisce il gas di riciclo,

la secondaria il gas di spurgo.

Il gas di riciclo viene aspirato dalla secione di
ricircolo dei compressori S-k-1 A/B e ricircolato al

circuito di reazione.



Il gas di spurgo viene inviato alla colonna di lavaggio
amminico 5-C-%2 per la rimozione dell "idrogeno solforato
& quindi al limite di batteria dell’ impianto.

Sulla linea del gas di ricircole si inserisce il gas di
integrazione (make-up) ricco di idrogena proveniente
dagli esistenti impianti di riforma catalitica e
compresso dalla serione di make—-up dei compressori S-K-1
A/B.

Il gas di integrazione serve per bilanciare il consumoc
di idrogenc delle reazioni di saturazione e desaglfora-
zione che avvengono nel reattore e a sostituire il gas
di spurgo per mantenere elevata la percentuale di  idro-
geno al circuito di reazione.

Le fasi liquide idrocarburica ed acquosa sono inviate al

-

separatore freddo, a bassa pressiong, 9-V-é.
In questo separatore, per effetto della diminuita pres-
sione, si ha nuovamente la formazione di una fase gasso-
sa ed una fase liquida.

l.a fase gassosa e’ inviata alla colonna di  assorbimento
IS—C—S,' dove gli idrocarburi propano/butano vengono in
gran parte assorbiti da una corrente di benzina
stabilizzata fredda. Dopo il recupero del propaneo/butano
il gas e’ inviato, unitamente ad altri gas prodotti

nella sexione di frazionamento, alla sezione di

i



trattamento gas per la rimozione dell "idrogeno
sol forato.

lLa fase liquida e’ inviata alla colonna stabilizzatrice
o-C-4, mediante le pompe S5-F-4 A/E, dopo essersi riunita
conw la benzina proveniente dal fondo della colonna di
assorbimento S-C-3, pompata dalle pompe S-F-8 A/B.

Farte del liquido del 5V-6 e’ ricitcolato come clio di
lavaggio a monte del refrigerante ad aria S-EA-1 median-—
te le paompe S~F-11 A/H.

Questa operazione ha lo scopo di aumentare la percen-
tuale di idrogeno nel gas di riciclo alla sezione di
reazione.

Infine 1’acqua del separatore 5~V-6 e’ inviata, sotto
confrullc di livello, al limite di batteria per ‘}1
successivo trattamento all ‘esistente impianto di

strippaggio delle acque acide.

§g§ione di Frazionamento

La sezione di frazionamento e‘costituita principalmente
dalla colonna di strippaggio 5-C-1, dalla
stabilizzatrice 5-C-4 e dalla deetanatrice S—-C-5.

La carica allo stripper 5-C-1 e’ rappresentata dal 1li-
quido proveniente dal separatore céldo ad alta pressione

o-V-2 miscelato con il gasolio visbrecato/desolforato



carica alla colonna nello scambiatore S-E-8 A/B, e’
raffreddato nel refrigerante S—E-9 quindi e’ inviato al
limite di batteria mentre una parte e’ ricircolata in
testa alla colonna di assorbimento 5-C-3 come liquido di
assorbimento .

I wvapori di teéta stabilizzatrice sono parzialmente
condensati nel condensatore S-E-7 e raccolti nel ricevi-
tore 5-V-9. 1 vapori non condensati sono inviati al
trattamento amminico; il liquidb (GFL) in parte e’
riflussato, tramite le pompe S-F-10 A/E, in testa alla
‘stabilizzatrice, mentre la produzione viene inviata in
carica alla colonna deetanatrice 5-C-3. La stabilizza-
trice 5-C-4 e’ ribollita mediante scambio di calore tra
il prodotto di fondo pompato dalle 35-F-9 A/E e
l1'effluente reattore nello scambiatore 5-E-3. ’
I vapori di testa della colonna deetanatrice 5-C-5 sono
in parte condensati nel condensatore S-E-10 installato
in testa alla colonna per produrre il riflusso internoj
i vapori non condensati sono inviati sotto ceontrolle di
pressione al lavaggio amminico.

ta deetanatrice S-C-5 e’ ribollita mediante vapore a
media pressione nel ribollitore S-E-11; il prodotto di
fondo (GFL) dopo essere staté raffreddato nel refrige-

rante 5-E-12 e’ inviato alla sezione di trattamento per



la rimozione dell ‘idrogenc solforato.

Sezione di_Trattamento Gas Combustibili e GPL

La sezione comprende per il gas combustibile due lavaggi
amminici, per il GPL un lavaggio amminico seguito da un
lavaggio caustico, da un lavaggio con acqua ed infine da
un separatore di acqua per coalescenza.

L'ammina rigenerata (DEA), disponibile al limite di
batteria, e’ inviata al polmone di accumulo 5-V-14.
Farte dil questa ammina riscaldata con vapore nello
scambiatore S5-E-4, e’ inviata tramite le pompe G5~F-12
A/B alla colonna di lavaggioc S—€-10 per la rimozione
dell "idrogeno solforato dai gas di-sfiqrc della colonna
assorbitrice 5-C-3, stabilizzatrice S5-C-4 e deetanatrice
I9-C-5. Frima di essere immessi nella colonna di 1avagg&o
i gas sono miscelati e passati attraverso il polmone
separatore 5-V-1i1 deotato di rete snebbiatrice, per la
separazione di liquido eventualmente.trascinato.

Dopo lavaggio il gas combustibile e’ inviato al 1limite
di batteria.

La parte inferiore della colonna 5-C~10 e’ dimensionata
per poter svolgere anche la funzione di polmone di

accumulo e separazione della ammina ricca proveniente

dalle colonne assorbitrici ad alta pressione 5-C-6 e G-



C-9. L‘ammina ricca e’ inviata dal fondo colonna al
limite di batteria per essere successivamente rigenerata
in apparecchiature gia’ esistenti in Raffineria.
Un‘altra parte di ammina preriscaldata e’ inviata alla
colonna di lavaggio S5-C-% per la rimozione dell "idrogeno
solforato dal gas di spurgo del circuito di reazione. Il
gas di spurgo privo di idrogeno solforato e’ inviato
quindi al limite di batteria.

Infine una parte di ammina, non preriscaldata, e’ invia-
ta sempre mediante la pompa S-F-1i2 A/B direttamente al
lavaggio del GFL nella colonna &S-C~&. Dopo lavaggio,
1‘ammina e‘ inviata al fondo della colonna 5-C~10.

11 GPL, dopo trattamento con ammina, e’ trattato ulte- -
riormente in una colonna a lavaggio sodico S-C-7 perlla
rimozione delle ultime tracce di idrogenc solforato eh
infine lavato nella colonna S—-C-8 con acqua per 1 elimi-
nazione delle tracce di soda.

Un trattamento finale in un coalescer 5-V-10 separa
1'acqua dal GPL che &' inviato ai serbatoi di
stoccaggio.

Le colonne S-C-7 e 5-C-8 operano a batch, cioce’ con
sostituzione periodica della soluzione di seoda caustica

e dell‘acqua di lavaggio.

TAMOIL ITALIA s, ‘
Ratfineria d\-?f},{nﬁ/\/gy\
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1 gas condensabili C_~ C alimentano il trattamento Merox e poi son

'_--_ ~ l
, .
VISTE le relazioni tecniche della’ditta da cui risulta che la stessa

ha una capacita' di raffinazione di 5 milioni di Tonn/anno di grez-
z0 e che si avvale dei seguenti impianti:

distillazione del grezzo

Topping N. 1 i fuori servizio
Topping N, 2 - (capacitd 2900 Tonn/giorno)

Eseguono il fraz:onamento del grezzo a pressione atmosferica.

Hanno la sezione di stabilizzazione delle benzine.

Le em1531on1 in atmosfera provengono dal forno di riscaldamento.

Il decoking - del forno si prevede mediamente ogni 5 anni.

I gas prodotti dalla.testa del topping N. 2 sono avviati a desolfora-
zione

Topping N. 3
Crude Unit . N. 1 {capacitd 11,400 Tonn/giorno)

Esegue il frazionamento del grezzo a pressione atmosferica con rela-
tiva sezione di stabilizzazione delle benzine, recupero gas e trat-
tamenti chimiei {Merox} per il G.P.L. e la benzina. I gas prodotti
dalla teste sono avviate g desolforazione. Il decoking del forno si
prevede mediamente ogni 5 anni.

Le emissioni provengono. dal forno di riscaldamento. S

Unita' Visbreaking _ potenzialita' 5520 Tonn/giorno

Serve alla conversione par21ale del residuo del topping in distillati
medi.

I gas 1ncondensab111 prodotti, dopo separazione dei vapori di benz1na,
vengono inviati alla sezione di lavaggio gas.

I gas condensabili (C_- C. ) sono inviati, previa condensazione, assie-
me agli analoghi prodotti del Crude Unit N. 1 all'addolcimento Merox.
Della benzina prodotta, previa stabilizzazione, viene inviata al Merox
la frazione di testa, ed al reforming catalitico quella di fondo.

11 petrolio ed il gasolio vanno in parte a desolforazlo1e nelltUltra-
finer. Il residuo va a stoccaggio. Le emissioni provengono dal forno
di riscaldamento della carzcgr

-

Sezioni di stabilxzzaziane e Ridistillazione

Sono complessivamente 3 asservite a Crude Unit N. 1; Ultraformer N.2;:
Visbreaker.

- I gas di testa incondensabili alimentano il sistema fuel gas previo

lavaggio dei gas acidi se presenti (Crude e Vigbreaker).

separati nelle 2 frazioni,

8ETTORE 7
MB!ENTE
- €60L0g,
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" - produzione -zo6lfo liquido ( impianto Claus)
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La 'benzina stabilizzata alimenta il prefrazionamento. .
La frazione di testa CS- C. costituisce la carica dell'isomerizza-—~
zione quella di fondo va al?a ridistillazione (Rerun) da cui si ot-
tiene in fondo la carica del reforming catalitico.

Impianto Isomerizzazione potenzialita' 430 tonn/giorno

Levora la frazione C_ -~ C6 e 51 articola su 2 sezioni:

‘Hydrobon e Penex

Nella sezione Hydrobon. la benzina proveniente dalla testa prefrazio-
natrice viene desolforata su catalizzatore Co-Mo-Ni in presenza di H2
proveniente dal Penex. '
Dopo eliminazione  dell' H. S ed essicamento sui setaccimolecolarila
benzina deésolforata alimenia l'isomerizzazione assieme ad un gas ric-
co in H_.proveniente dall' Ultraformer N.2.

L' Isomerizzazione avviene su catalizzatori Pt.

lLa fase gassosa in uscita alimenta la sezione Hidrobon.

La benzina isonera assieme a quella proveniente dall' Ultraformer va !
a stoccaggio. :

Ultraformer N, 2 potenzialita' 1.080 tonn/giorno

Ultraformer N. 1 o potenzialita'’ 500 tonn/giorno

Sono impianti equivalenti, sono costituiti da 2 sezioni una di de- ;
solforazione (Ultrafiner) ed una di reforming (Ultraformer). :
La desolforazione & alimentata c¢on benzina pesante * dal fondo della -
Rerun e da petrolio proveniente dal topping. '
La carica addizionata con H_ del reforming viene desolforata su cata-
lizzatore Co~Mo, si separa f' H_ S nello stripper e poi frazionata
alle Splittef dalla cui testa si ottiene la carica del reforming e
dal fondo il petreolic inviato a stocecaggio.

La benzina presente, assieme al gas di riciclo, ricco in Hz,va sui
catalizzatori al Pt - Re. :
L'affluente gassoso alimenta la sezione di isomerizzazione i
L'affluente liquido elimenta la sezione di stabilizzazione da cui si
ottiene fuel gas, G.P.L. e benzina che in parte si miscela con la
benzina isomera e parte va allo stoccaggio.

Impianto di desolforazione distillati (Ultrafiner) .
potenzialitad 1.570 tonn/giorno v

Si articola su 3 sezioni
- desolforazione .
-~ recupero idrogeno solforato

La desolforazione & alimentata con gasolio assieme ai gas ricchi in
H, di riciclo e provenienti dall' Ultraformer.
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I1 catalizzatore & costituito da Co - Mo.

L'affluente reattorl rieco in H S viene lavato in colonna con D E a,
il gas lavato, ricco in H_ viené riciclato.

La fase liquida allmenta uno stripper per allontanare 1' HZS residuo,
il gasol1o desolforato va a .stoccaggio. '

La soluzione di D E A reagita con H_S viene rlgenerata ottenendo un
gas ricco{98%) in HZS che alimenta 1 1mp1anto Claus per il recupero
di 8 liqu1do.,‘

Impianto recupero,iolfo

E' costituito da 2 sezioni una da 12 1'altra da 30 tonn/giorno che
utilizzano il processo Claus.

I gas acidi sono bruciati in difetto d'aria e passano poi su 2 letti
catalitici ove si produce zolfo che viene recuperato in bacini chiu-
si. .

I gas di ceda dell'impianto da 30 tonn/giorne vengono inceneriti in
apposito inceneritore quelli delltimpianto da 12 tonn/glorno soho
inviati al forno dell'impianto desolforazlone gasolio.

Il controllo della reazione avviene tramite il controllec della T° sui
reattori e tramite un analizzatore in continuoc dell H S ed SO_ nei
gas - di ¢oda, analizzatore che agisce sul dosagpgio dellTaria di com-
bustione. _

La combustione dell"H_S € sostenuta da una fiamma pilota alimentata ‘
a gas combustibile ed € controllata da 2 fotocellule, a cui & asser-
vito il blocco dell'elimentazione dell' H_S che viene in tal caso
scaricate in torcia . ac;da, manualmente € possibile dlrottare il
flusso all'inceneritore.

Un sensore ad ionizzazione di fiamma controlla il pilota. In caso di
spegnimento si ripete la sequenza sopradescritta.

La soffiante che alimenta l'aria di combustione & dotata di riserva.
In caso di disservizio completo 1l'impianto Claus va in blocco.
L'accensione dell'impianto prevede le seguentj fasi:

- accensione pilota

- avviamento della soffiante

~ invio H_S al bruciatore.

La zona dell'lmpianto 2 controllata dasensor1 di H S che segnalano

un allarme a 5 ppm. :

Sistema di torcia

E' dimensionato per\uné’paftata max di emergenza di 200 tonn/h di H.C.
Il serbatoio di blow down ha una capacita di 64m3. Il liquido recu-
perato & pompato :a‘slép e'rilavoréto .

La fase gas & controllatata da una guardia idraulica prima di esse-

re scaricata in torcia.
Il gas acido é una miscela di H S ed acqua, pub ragglungere in con-

- - —————e e emee
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dizioni ﬁi'emergenzé una portata di‘1,7 t/h.
La sua combustione avviene in un apposito bruciatore.
I1 terminale di torcia che verra installato nella prossima fermata
programmata sarid costituito da:
- n. 3 bruciatori pilota continui, ciascunoc dotato di termocoppia
collegata ad un allarme a terra in caso di pilota &pento;
- n, Sraccenditori. uhO'ber pilota, che ne permetteono 1'accensione
da terra con un nuovo dispositivo e un nuovo pannello di comando
e controllo,
- n. 1 bruciatore di gas acido, dotato di un proprio pilota contlnuo
completo di termocopp1a.con allarme a terra in caso di pilota spen-

to e di un proprio accenditore che ne permette l'accensione da terra:

Sulla tubazlone @ 24", a valle di tutte le immissioni di effluenti da
gli impianti, & installato un misuratore di portata.

La misura della portata & basata sulla misura delle perdite di calore
di due termistori (resistenza a coefficiente di temperatura negativo)
montati nel sensore in modo tale che uno sia esposto al flusso di gas
mentre l'altro & protetto dal gas ma in contatto termico con esso.

Rete 4i rilevamento

E' in funzione dal 1982 ed & cosl composta:

- g_capanﬁine corn .zzatore d1 50 una callocata in raffineria,
‘le altre in via Trebbia e via Seminario in base ad una convenzio-
ne col Comune. '

- 1 centralina meteo per il rilevamento della direzione e velocita del

vento e della temperatura.

~ 1 centrale di acquisizione, elaborazione stampa e trasmissione dei
dati meteo e della concentrazione di §02.

Centrale Termoelettrica .

costituita daz.

- No. 2 caldaie Tosi da 24 Ton/ora di vapore a 45 Kg/emq - 450°C;
consumo 1700 Kg/h di 0.C. cad. o combustibile equivalente

=~ No. 1 caldaja Macchi da 60 Ton/ora di vapore a 45 Kg/cmq - 450°C;

consumo 4200 Kg/h di 0.C. o combustibile equivalente

- No. 2 gruppi turboalternatori, a condensazione e derivazione, della
potenza di 3000 KVA ciascuno;

- No. 1 gruppo turboalternatore a derivazione della potenza di 3000
KVA; No. 1 generatore della potenza di 1200 KVA,azionato da Diesel.
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- Emissioni di SO (Vedlala tabella allegata)
- Visto Al parere” del Comitato . Hegzonale contro 1l'inguinamento at-

© mosferlco ex art. 2 Legge Regionale 13 Luglio 1984 n® 35 che nel-
* la seduta del 15.4.1987 ha prescritto quanto riportato in
deliberato

- thenuto di demandare all" Ente Responsabile per il Servizio di
Rilevamento di Cremona la verifica ed i1l controlle. dell'adempl-
mento da parte della D;tta TAMOIL a quanto riportato in delibera-
to; ' ' '

- Dato atto che la presente dellbera potrd essere modificata o re-

-vocata nel” caso. in cui non sia rlspettato quanto in essa indicato

- D1 richlamare l'attenzlene ‘delle USSL sui econtrolli 1i cqmpeten—
za in re1a21one a’quanto riportato in deliberarto;

- Fatto presente alla Ditta che ogni cambiamento ed ampliamento del-
lvattivita lavoratlva e/o del cicle di lavorazione nonché 1'1mp1e-
£0 di materie prlme diverse da quelle dlchiarate devono essere de-
nunciati,.

~ Disposto che il Sindaco controlli se la Ditta & in possesso in
particolare del benestare della Commissione gas tossici, del-
1' I.S.P.E.L., del Vigili del Fuoce nonché in generale delle auto

rizzazioni previste dalla legge.

- Ritenutc di far salve le autorizzazlonl e prescrizioni di compe-
~tenza di altri Enti. - S o

~ Vista la legge 13 luglio 1966 n°® 615 ed il D.P.R. 15 Aprile 1971
n® 322, :

- Visto il D.P.R. 24 luglio 1977 n°® 616 art. 101.
- Vista la Legge Regionale 13 Luglic 1984 n°® 35.

A voti unanimi espressi nglle forme 4di legge

DELIBERA ¢

di preserivere alla ditta TAMOIL, Raffineria di Cremona, quanto di
seguito riportato:

~ Distillazione del grezzo

-per i1 gas : alls ;
i gas acidi, deve essere mantenuto l'invio a desolforazione prima

della loro immissione nella rete fuel gas e del loro utilizzo a com-

bustione.
L' operazione di decekﬁt;pub essere fonte di emissioni di inquinanti

| quali-quantitativamente diversi da quelli routinari.
juali-quantitativamente
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La,Ditta .deve trasmettere una relazione sulle modaliti operative e
sui presidi eventualmente gid installati per l‘'abbattimento degli
inquinanti emessi durante .l1'cperazione.

Prima di procedere alla prossima operazione di decoking la Ditta de-
ve farne segnalazione alle autoriti preposte al Controllo per una
verifica analitica dell'emissione, sulla base della quale potran-
no essere imposti sistemi di abbattimento.

Fin d'ora tali emlssionl devono essere convogliate in ciminiera e.
Ot COK”\) G- devono essere effe ndi i eriche atte a favorire
una buona dzsper51ohe degli inquinant1 emessi. Queste prescrizioni

) ”‘I‘Eﬁ“"“DErﬂtﬁfté Ie operazioni di dgcgﬁ}gg della raffineria.

Le acque acide devono essere trattate come spec1f1cato sotto per,

’ ;*HV1sbr 5§1ng~ifnfgq

Unita Vlsbreaklng{

-

£

Nell'esercizio normale.i prodotti di questa unitid devono essere la-
vorati 1ncascata negli 1mpiant1 a valle. _
La Ditta deve trasmettere un proge istema leventua- ;
le stoccaggio intermedio della benzina, del petrolio, del gascliog
€ del residuc qualeora non. potessero essere alimentati direttamente
agli impianti a valle come avviene invece nelle normali condizioni,
~di_esercizio._ ' ' :

Questo sistema. deve essere idoneo a contenere l'emanazione degli
odori molesti che si generanc pér la presenza in tali intermedi di
prodotti olefinici e sottoprodotti a bassa soglia olfattiva.
Possono essere ritenuti a tal fine idonei serbatoi a tetto galleg-
giante o il convogliamento degli sfiati dei serbatoi a tetto fis- -
s0 ad un sistema di combustione controllato.. s
Egﬁggggghac1de decadenti dal Vlsbr%ggigghggyono essere convoglla
in serbatoi chiusi con gli sfiati convogliagiti a ¢ combus stiohe o a

) altro sistema idoneo ad evitare molestia olfattiva,

ﬁf, Le acque acide prima di essere scaricate devono essere sottoposte a ;

o strippaggio della parte gassosa. La Ditta deve specificare dove so- i
no convogliati i gas strippati. Se avviati direttamente a combustio-
ne,mediante una campagna di analisi, deve essere quantificato il lo-
ro apporto -all'emissione di prodotti solforati da parte della raf- ;
fineria. ' '
1 compressori dei gas prodotti al visbreking devono avere il” convo-
gliamento delle perdite dal pacco di tenuta principale alla rete
fuel gas od a blow~down, o sistema alternativo che eviti comunque

emissioni maleodoranti =~

Processo Merox

La Ditta deve relazionare. sulle modallt& operatlve e gli accorgi-
menti adottati al fine d1 evitare emlssioni olfattivament* u-Ieste_




v .‘. .
in particolare nella movimentazione e smaltimento della soluzione
alchlina esausta di Iavaggio. '

Sezione di stabilizzazione e ridistillazione
Nessuna prescriz:ione specifica

Impianto di isomerizzazione

La Ditta deve rélazionarg sulle modalitd di rigenerazione dei setacci
molecolari e catalizzatori se la rigenerazione & effettuata presso lo

N

stabilimento. 7 .

Ultraformer N. 1 - N, 2

Una fermata di questo'impianto deve comportare la fermata degli impian
ti che producono benzina prima che sia esaurita la capacita di stoc-
caggio  della stessa in serbatoi idonei ad evitare emissioni maleodo-
ranti cosl come richiesto pii sopra (unita Visbreaking).

La Ditta deve specificare nella relazione queste capacita di stoccag-
gio ed i tempi di saturazione delle stesse.

Questo impianto & infatti importante per l'assetto delle emissioni
dalla raffineria, in’ quanto permette la deodorizzazione, mediante de-
solforazione e saturazione delle benzine ed inoltre produce un gas
gontenente H S che viene desolforato, o :

Per la gestione di questo impianto, relativamente alla sua produzione
di H S e conseguente recupero zolfo, si rimanda a quanto specificato

in seguito.. e . :
Per le operazioni di rigenerazione del catalizzatore se effettuate in

raffineria valgono le stesse prescrizioni gia date per il decoking

del forno Topping. _ _
Per i compressori sui gas pur essendoci problemi ambientali meno evi-
denti rispetto ai gas del Visbreaking la Ditta deve adottare gli stes-

si accorgimenti.

Impianto desolforazione distillati (Ultrafiner)

Per la gestiocne di questo impianto, relativamente alla produzione di
H_ S e conseguente recupero zolfo si rimanda a quanto specificato in.

seguito,
I compressori del gas se non lavato devono adottare gli stessi. accor-

gimenti prescritti per quelli gel Visnreaking. i
La~Ditta-devewreiazionaré*circa“Ia'rigenerazibne del catalizzatore
se effettuata in raffineria.

Impianto recupero zolfo.

Salvo eventuali diverse preécriziqni~su11a base della normativa ge-
nerale in fase di definizione la Ditta si dovra per ora attenere &

quanto segue; -




su entrambl gli 1mp1ant1 devono essere inseriti gli anallzzatorl
automatici in continuo del rapporto H .S/80_ con regolazione auto-
matica in tempo reale dell'aria allmeazgza alla muffola dello
stadlo termico del processo,

Per verlflcare la reale emlssione degli impianti devono essere u-
tilizzati gli analizzator1 dei gas di.coda H_S/S0 installati su
entrambe le linee. La Ditta deve percid riportare su di un apposi-
to reglstro, firmato dal respensabile del turno e tenuto a dispo-
31zlone delle autoritd preposte al controllo, i valori di concen-
trazione dei gas H_S ed SOpnon reagiti, unitamente ai valori di
portata con il conseguente risultate ponderale.

valorl di concentrazione portata devono essere misurati e re-
“gistrati in eontinuo. _
I relativi rullini devono essere conservati per eventuali verifi-
che per almeno 3 anni..
Devono essere registrati anche eventuali disservizi riportando le
modalitd attuate per smaltire i gas di desolforazione.
" Ci si deve attenere a quanto prescritto dall'art. 4 D.P.R. 322/71.

Trattandosi di un impianto di conversione tesato su una tecnologia.in
fase di evoluzione la Ditta deve relazionare alla Regione una vol-
ta all'anno, su progressi registrati su scala internazicnale con
un commento critico in funzione di una loro eventuale introduzio-
ne in Raffineria. = Coe

Tali relazioni costituirannoe le basi di valutazione per eventuali
ulteriori interventi di riduzione dei compesti solforati emessi.

Nel processo di post-combustione dei gas di coda devono essere ri-
spettati i seguenti parametri:

-~ temperatura) 650° C misurata e registrata in continuo nellful-
timoe quarto del- forno mediante sonda schermata rispetto alla
zona radiante della fiamma.

*

~ ossigeno libero nei fumiZ 2% registrato in continuo.

Analisi di controllo dell'emissione e della resa di conversione
devono essere effettuate ogni sei mesi e trasmesse alle autorita
preposte al controlle ed alla Regicne. -

Trattandosi di due impianti recupero zolfo tecnologicamente pres-~
socché equivalenti la Ditta deve eserciréliiin modo di non scende-
re sotto il 30% della loro capacita massima cosl da garantire le
migliori rese d'esercizio,

Fin d'ora in attesa di .fissare i limiti definitivi si impone. che
l'emissione sia contenuta in:

~ impianto S1 conversione media EL




' . - inpisnto S2 conversione media > 95,5%
- HS < 5mg/Nm3
Gli impianti di recupero zolfo deveno essere considerati come im-
pianto di abbattimento delle emissioni dei composti solforati per-~
tanto.il‘quantitativo di H_S prodotto dagli impianti di desolfora-
zione'hfn'dgve-in nessun moemento essere superiore alla capacita di
trattamgptordegli impianti di.recupefo in esercizio. '
! ' Un'interruzione dell'eserciiio‘di'questi ultimi deve comportare la
fermata e/o la riduzicne del carico degli impianti di desolforazione chne PO~
: Effnno essere riattivati solo dopo la rimessa in efficienza_dggli

impianti del recupero zolfo.

Modalitd di gestione degli impianti
(lavaggio acido, recupero zolfo)

Devono essere considerati impianti di abbattimento delle emissioni
dei composti solforati e pertanto devono essere gestiti in confor-
mitd all'art. 4 D.P,R. 322/71.

Nelle condizioni di normale esercizio il quantitativo di-HZS pro-
dotto a monte ed inviato a recupero non deve in nessun momento esse-
re superiore alla capacitd di assorbimento e trasformazione dello
stesso in zolfo.

Un'interruzione per guasti accidentali nel

1'esercizio di questi
impianti deve comportare quanto segue: '

_ - Comunicazione iﬁhé&igéé'éiiéuﬂafofité preposte al Controllo ed
i al Sindaco 1

- Riavviamento degli stessi impianti nei pid brevi tempi tecnici
possibili

Se 1'interruzione & inferiore alle 12 ore nessun provvedimento deve

€ssere preso sugli impianti che producono H'S.

Per interruzioni éuperiori alle 12 ore la Di%ta deve sottoporre un

programma di interventi sugli impianti che producone H S quali il

Visbreaking, Ultraformer, Ultrafiner, ecc. in modo che“lo zolfo da

essi prodotto e bruciato, sommato al contributo dello zolfo nel

_ combhstibile‘liquido'bfuCi&to ad integrazione del fuel gas resti

! dello stesso ordine di grandezza _che verra fissato per le-emissio-

ni totali di S0, dalla raffineria.. . . . : :

Anche per una riduzione della capacitd di questi impianti deve com-

portare un adeguamento degli impianti che producono H_S in modo

che sia comunque rispettato il limite di § complessivamente bru-

ciato. - : . ,

In fase di avviamento e/o fermata programma il loro esercizio non

condiziona quello degli impianti che producono Has a condizione che

i
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Per quanto riguarda i criteri di gestione della torcia si ribadisce

. 10
> )
la produzjone dell'H.S stesso bruciata ad SO_ non superi la normale
emissione a regime. La raffineria deve relazieonare sui tempi di av-
viamento per raggiungere il minimo carico tecnico degli impianti d4i
recupero zolfo.
L' H S prodotto nei periodi di disservizio degli impianti di lavag-
gio e recupero zolfo non deve essere bruciate in torcia ma nei forni.
In presenza di situazioni'di emergenza, di criticita rispetto alla
dispersione al fine di bispettarg i limiti del DPCM 28.03.1983 la raf-
fineria deve ridurre ulteriormente le emissioni in conformitd a quan-

to prescritto piu oltre

Etilazione delle benzine

Vale la épecifica nofmativafin materia di gas tossici.
Torcia |

Al momento, in attesa di una normativa generale sulle raffinerie, vi-
sta anche la situazione energetica, & accettato il sistema della torcia
alta per il trattamento dei soli scarichi di emergenza. Deve perd es-—
sere trasmesso uno studio di fattibilitd per il recupero dei gas dal

sistema torcia e loro reimmissione nella rete fuel,

Ta torcia deve avere i requisiti minimi sottoriportati:
" - deve avere 2 terminali, uno per gli idrocarburi, 1l'altro per gli

scarichi acidi.
Devono essere del tlpo “smokeless", cio2 ad eliminazione di fumo,con re'

“golazione della portata dell'agenmte di eliminazione del fumo a vapo- =~

re; deve essere dotata di almeno 3 piloti per terminale se isclati, con
controllo continuo dell'accensione, mediante termocoppia, l'accensione
deve essere automatica in caso di spegnimento della fiamma.

Lo spegnimento dei piloti deve essere segnalato da gpggrtuno gsistema

di allarme luminoso ed acustico.

Deve essere tenuto efficiente il dispositivo dx misurazione e re-

gistrazione continua della portata del gas scaricato.

Deve essere inviato uno studio di fattibilitd per la regolazione au-
tomatica per la portata del vapore.

L'alimentazione della fiamma dei piloti di accensione dovra in ogni

caso essere sempre assicurata; qualora, per qualunque motivo, sussi-
sta la possibilitd di interruzione di detta alimentazione, si dovra i

provvedere ad essa mediante una adeguata quantita di combustibzle di

riserva.

che essa non pud essere considerata sistema di abbattimento ma_solo

dispositivo per interventi di emergenza e/o sicurezza.

Pertanto tutti gli scarichi routinari e comunque programmabili con-
nessi alla messa in esercizio o nll'avylamento o manutenzione di im-

p.
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- ‘DiPsR. 22 Dicembre 1970 n® 1391 degli—impianti termici non inseriti

Ogri’ qual volta si véerifica uno scarico d'emergenza la Ditta deve
predisporre una specifica relazione tecnica in merito alle cause, la !
portata, la composizione e la durata dello scarico in torcia e fornire
ogni altra notizia utile,

Tali relazioni devono essere inviate ogni anno alle Autorita preposte i
al controllo. _ '

Il sistema della torcia acida deve prevedere un dispositivo di addi-
tivazione sulla linea di torcia con fuel gas o metano. | F
FPer il resto valgono le stesse prescrizioni date per la torcia per
idrocarburi. o

La Ditta deve trasmettere i disegni d'assieme del sistema e dei ter-
minali delle torce. In particolare devono essere specificati:

-

velocitd di scarico dei gas (numero di Mach)

Dispositivi per la regolazione automatica del vapore

Sistema di”confrollo ed accensione dei piloti

Intensiti della radiazione massima incidente a terra
- Immissione di inquinanti in condizioni di corretta combustione

Centrale Termoelettrica - Emissioni di 802

Per il controllo della combustione sui generatori deve essere instal-
lata come dotazione minima la strumentazione prevista per 1l'art. 11

in un ciclo di produzione industriale e comunque un analizzatore di
0. libero. ‘

La Ditta deve trasmettere un progetto per una razionalizzazione del
sistema dei camini e combustione.

In funzione di tale progetto, e delle altezze geometriche che saran-
no conseguite verrd fissata la qualitd dei combustibili da impiegare
che potra essere diversificata in funzione delle diverse condizioni

stagionali. . '
Fin d'ora si ribadisce comunque la prescrizione di cui al parere CRIAL
del 1.12.1975 che fissava le seguenti qualita:

1) Olio combustibile tenore in zolfo Ss{2%lin peso

*

2) Gas combustibile .tenore in zolfo S$¢0,1% in peso
riferife al rappoerto d'impiego riportato nella tabella' . della
parte deserittiva, '

La raffineria deve inoltre tenere a disposizione uno stoccaggio di
olio combustibile B.T.Z. (S 1%) da utilizzare in presenza di si-
tuazioni metereclogiche avverse ad una buona dispersione.

Tale stoccaggio deve garantire come minimo 200 ore di autonomia.
Deve essere disponibile dal 1 ottobre al 30 marzo e deve essere im-

~ S
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mediatamente reintegrato in caso di ytilizzo.
I1 piano operativo per la riduzione delle emissioni di SO2 scatta al
verificarsi delle seguenti condizioni:

u&‘- Quando si determina una situazione di allarme perché una stazione
della rete rileva un valore della "media corrente', determinata a
partire dalla mezzanotte e verificata alle ore 8, 12, 17 di ogni
giorno, superiore od uguale al limite di 250 pg/m” di 80,

§ - Quando la Raffineria & ritenuta responsabile di un contributo al
'supe:amento e ciod la stazione & sottovento alla Raffineria stes-
sa con direzione del vento sicuramente individuata e con veloci-
tad superiore od uguale a 1 m/sec. (limite di sensibilitd)
'oppure il supero s. verifica con inversione termica e
calma di vento (Velocitd inferiore a 1 m/sec.) segnalata dall®
ente competente.

\f— Quando tra le ore 12 e le ore 17 si denota un aumento costangte
della media corrente, tale da superare il valore di 200 ug/m e
da far prevedere, anche in base a sityazioni metereologiche'sfa-
vorevoli il superamento dei 250/ ug/m entro le ore 24. (questa
situazione viene proposta a titolo sperimentale di collaborazione
per un periodo di 2 stagioni invernali complete: 1 ottobre - 31
marze). ’

’mﬁ17Vérifié§f§1'di tali condizioni lz Raffineria deve: "

~ Sostituire nei forni di processo ed in Centrale Termica 1'Olio Com-
bustibile al 2% di zolfo con 0Olie Combustibile B.T.Z. (zolfo max 1%)
per una durata di 12 ore consecutive a decorrere dalla scomparsa del

~ superamento.

~ Riportare la durata deil'operazione, la quantitd e la qualitid dei
combustibili usati sull'apposito registro. N

~ Intervenire sulla gestione degli impianti come di seguito indicati,
se dopo 12 cre dal cambio del combustibile non si nota una inversione
di tendenza nell'andamento della concentrazione di SO2 misurata.

- Aumentare la temperatura dei fumi . secondo le modalita staQilite
dalle competenti Autoritd ai sensi del R.D. 12.5.1927 n° 821 titolq_
secondo sul controllo della combustione ed economia dei combustibili.

- Ridurre l'emissione di S0_, conseguibile con un diverso assetto di
marcia degli impianti, quali ad esempio:

~ Riduzione al minimo tecnico del carico dell'impianto di distilla-
zione atmosferica . _

- D 1forazione del Ker sene iché del gasolio negli imp Emd'
esolfora osene anz g -4 §/’"-‘3§Eh

&
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wridrodesolforazione. -

- Eventuali altri assetti che garantiscono analoghe riduzioni di 502.
da specificare in un'apposita relazione

- Ritornare alle nermali condizioni di esercizio solo ‘dopo 12 ore con-
secutive a decorrere dalla scomparsa del superamento.

- Riportare la durata e la qualitad delle operazioni effettuate sempre
sul registro di cui sopra. i

Tutti gli interventi sopra descritti devono essere effettuati anche
su- segnalazione dei Centri Regionali e Provinciali qualora ritenuto
necessario sulla base.dei dati rilevati dalla rete.

Il raggiungimento degli standars di qualita dell'aria deve essere con-
seguito nel quadro di un piano generale. di interventi di risanamento
per il miglioramento progressive della qualitd dell'aria; pertanto
sulla base dell'art. 3 DPCM 28.3,1983 la Regione potra predisporre e-
ventuali appositi piani di risanamento secondo le modalitd e procedure
previste dal suddetto articolo.

Quanto previsto nel seguente deliberato sard in tal caso integrato nel
piano di risanamento. Qualora il piano di risanamento dovesse preve-
derlo, le operazioni prescritte nella presente delibera sulla base di
valori-misurati potranno essere imposte anche sulla base di modelli
previsionali.

La Ditta deve relazionare entro 90 giorni sulle possibili emissioni ag-
giuntive connesse alla fermata non programmata degli impianti, opera-
zione questa che petré'essere imposta dal piano di risanamento gene-
rale come interveénto di estrema necessita.

Rete di‘rilevamento'

La rete deve essere collegata in continuo ¢ol Centro Provinciale se-
condo le specifiche emanate dalla Regione.

Entro 60 giorni dalla notifica della presenfe delibera la Ditta deve
prendere contatti con il Centro Provinciale e quello Regionale per
la definizione delle modalitd di esercizio e per la verifica dei micro- |
posizionamentis i

Entro 18 mesi la rete deve essere adeguata ai criteri generali fissa-
ti dal Consiglio Regionale della Lombardia.

Presso una postazione da definire potra essere installato un sistema
di rilevazione della qualiti della deposizione umida e di quella
'secca. La Ditta deve trasmettere uno studio per l'installazione di ta-
le sistema. ‘ '
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I garametri da misurare settimanalmente sono:
- millimetri di pioggia raccolta

- pH, conducibilita

- cationi: NH4+; Ca++; Mg++; Na+; K+

- anioni: HCO,; SO ~; No™; 1™

anioni 3} S Pk NO3 cl ; PO4 |

I campioni devonq eéssere prelevati al lunedi mattina tra le ore 10.00

e le 12.00.

- Per la definizione dej campicnatori e delle modalita dji prelievo
ed analisi, ﬁonéhélper la individuazione del laboratoric che ef-
fettueré'l'analisﬁverré emanata una normativa apposita alla quale
la Ditta dovra attenersi. In tale normativa saranno fissati. anche
i termini di decorrenza delle misurazioni delle deposizioni.

Generalita
seneralita

A disposizione delle Autoritd preposte al controllo devono essere
tenuti schemi semplificati degli impianti su cui devono essere evi-
denziati: '

= Numero dei bruciatori installati sui forni suddivisi tra bruciato-
ri aliméntati a fuel gas ed ad olio combustibile.

- Potenzialiti termica € consumi di combustibili nei vari bruciatori
che devono éssere misurdti e glornalmente riportati su ‘di uUn apposito
registro.

-~ Punti di emissione in atmosfera.
~ Punti di convogliamento sfiatj alla rete di blow-down
- Linee contenenti prodotti a bassa soglia olfattiva

- Parco serbatoi tipo e destinazione d'uso degli stessi in funzione
della tensione di vapore del fluido stoccatp, delle suye caratteri~
stiche olfattive e delle norme legislative in materia, -

= Programmi di manuteniione dei serbatoi a tetto galleggiante e .re-
lativi registri su cui devono essere annotate tali manutenzioni.

—- Relativamente al carico delle benzine devono essere trasmesse _
le modalita attuate per ridurre le emissioni di vapore, unitamente
ad una relazione sullo stato delle tecniche pPid avanzate attualmen-—
te impiegate a 11ve119 internazionale.

Per le richieste di relazione, studi e progetti per le quali non
stata specificata la scadenza devono intendersi entro 120 giorpi dal-
la notifica della presente delibera.

{
. p. CC
. IL FUNZIO
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i La documentazione relativa ai risultati analitici deve essere correda-
; LR b . '

ta dai seguenti dati:

.

- Localizzazione dei punti di prelievo
- Metodologia di prelieve ed analisi

- Portate_temperathre dell'aeriforﬁe : i
- Concentrazione e denominazione chimica degli inquinanti

Per i progetti degli eventualisimpianti ai abbattimento la Ditta do- |
vra far pervenire i seguenti dati: -

I - Relative temperatufe e concentrazione di inquinanti, che concorro-
no alla.fofmaZiqng‘della portata totale a monte dell'impianto di ab-
battimento e giustificazione che la stessa & la minima possibile;

i

- Concenfrazione di inquinanti in mg/Nmc garantita a valle dell'im-
pianto di abbattimento;:

~ Potenza elgttrica assorbita in KW

~ Consumo dilliquido di.lévaggio in me/h (se ad umido);
~ Consumi di combustibile in Kg/h (se termico);

~ Superficie filtrante in m2 (se a secco);

- Kg. di carbone attivo (se adsorbimento);

- Dimensione dellvimpianto, tempi di contatto, velocita di attraver-
samento , ecc.;

-~ Sistemi di controlle automatici installati ed eventuali dispositivi
di allarme; ‘

~ Modalitad di rigenerazione e/o pulizia; I

- Destinazione finale degli inquinanti abbattutij;

-~ Durata di funzionamento in ore/giorno; )

- Frequenza delle operazioni di manutenzione ordinaria e straordi-
naria.

~ Di demandare all'Ente responsabile per il Servizio di Rilevamento di
Cremona-la verifica-ed il controllo- dell'adempimento daparte: della -
Ditta ‘TAMOIL a quanto riportato in deliberato. :

~ Di richiamare l'attenzione dell' USSL competente sul rispetto da parte
della Ditta di quanto riportato in delibera.

- Di precisare che la presente delibera potra essere modificaqb reveocata
nel caso in cui non sia rispettato quanto in essa indiQh

- e

AMBIRNTE,
"ECOLOGIA
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- Di far presente alla Ditta che ogni cambiamento ed ampliamento del-
1'attivitad laverativa efo del cicle di laverazione nonché l'impiego
di materie prime diverse da quelle dichiarate devono essere denunciat

-

~ Di disporre che il Sindaco controlli se la DPitta & in possesso in par-
ticolare del benestare della Commissione gas tossici, dell' I.S.P.E.L
dei Vigili del Fuoco nonché in generale delle altre autorizzazioni
previste dalla Legge. ‘

-~ Di far salve le autorizzazioni e prescrizioni di competenza di altri

Enti

-~ Di disporre 1la notifica.del presente atto-agli interessati.

11 PRESIDENTE
F.to Finetti JL SEGRETARIO
F.to Sanscnetti

p. CS. AMBIENTE,
1L FUNZ! ECOLOGIA

i.
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Spett..

REGIONE LOMBARDIiA

SETTORE AMBIENTE ED ECOLOGIA

SERVIZIO PROTEZIONE ARIA

Via Fabio Filzi, 22

20124 - MILANO ML

Oggetto : Domanda di autorizzazione ai sensi del DPR n. 203 del

24.05.88 per la_prevenzione dell'inquinamento atmosferico, ex

art.12.

Il sottoscritto FONDA GIORGIO, nato a Padova il 26.04.1933,

residente in Cremona - Piazzale Caduti del Lavoro 30, nella sua °

qualitd di legale rappresentante della Raffineria TAMOIL ITALIA

di Cremona, ragione sociale TAMOIL ITALIA S.p.A., sede legale

in Piazzetta Bossi 3 - Milano - tel. 02-88781, ed insediamento

b ranistn o 2t Bt 21 i

v 3 s i

produttivo sito nel comune di CREMONA - Piazzale Caduti del

.Lavoro 30,

CHIEDE

ai sensi dell’art. 12 del DPR 24.5.1988, n. 203, l'autorizzazione ;

per l'esercizio di un impianto esistente, sito nel comune di

CREMONA, Piazzale Caduti del Lavoro 30 - tel. 0372-4831.-

A tal fine allega alla presente la relazione tecnica contenente :

- descrizione del ciclo produttivo;

- indicazioni relative alle emissioni generate e alle tecnologie

adottate per contenere l'inquinamento atmosferico; --~-=-----nu-




B - progetto di _adeguamento delle emissioni con relativi tempi di_ .
__________ _attuazione; mmmmmm oo -~ — )
_____IDistinti saluti," - S S S S
- TAMOIL ITALIA S.p.A. - - |
- L e -di o rﬂmona. U O AU — _
rapplgseniante legale
) B
- S S Tt I —_— —_— - —— R B ——— e




TAMOIL ITALIA S.p.A.
Raffineria di Cremona

DOMANDA DI AUTORIZZAZIONE ALLE EMISSIONI

art. 12 del D.P.R. No. 203 del 24 maggio 1988

RELAZIONE TECNICA

Cremona, Giugno 1989
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RELAZLONE TECNICA

Premsssa

oy

Mell'anno 4973 la Societa’ AMOCD LTaL 1M, inn conformita &
quanto previsto dal PR n. 382 del T5.4.717, recante provvedi-
menli  contro 1 "inguinamento altmosferico Jlimiftalaments al
seliore delle imdustrie, ha preparatae s praventato una rela-—
zione lecnica sul cicle tecnologico della lavorazione DEEEEg
ta Raffineria di Cremona, e sulla quantiia’ o gualita® delie
emizssioni.

Mell annmo  1%7&6 con riterimento alia relazione lecnlcx SRpEro-
valta dal CRIAL in data 1.92.75 a notificata alis Societa®
Amaro in data 30.98.7%, e statp richiesio un suppiemenio di
relazione itecnieca che aggiornava 131 cicleo di  produzione @l
syudetto anno.

Nellfanng 1984, la Sociela® TAMOIL ITALIA, subentrala alla
i fmoco ftalia, in conformita’ alla richiesta del
CRIAL del 12.5.8&4 par sggiornamento posizione <empre secondo
quanto previsteo dal DPR n. BEZ,  ha presentato  una  nuova
relavione fecndeca sul cicle tecnologico della lavorarione
presso la Raffineria di Cremona, riporiants tutie le indica—
zioni  relaltive alle emissioni degli dimpianti  di  processo.
Tals relarione Fappresantava anche 1 'aggiornamento rispeiio
alle precedenti ralazioni del 1973/ 1974 wonn LYinserimenta
dellunita® di processo oi viscoriduzions entralta in eserci-
#io nelltanmo 1982. A seguilo di delta relazione la Fegione
Lombardia notificava alla Soc. Tamodl unae serie o4i pEes el
zioni, per labbatlimenle delle emissioni del riclo di lavo-
raziong, assunbe con delibera n. IV/EAEBE del 9D.6.87,

La presenle relazione lesnica ripresenta quanto gia® relazic—
nato  nelltanno 8&, con i seguenti aggiormamenti del ciclo
produilive:

~ poetenziamento del seitore oi produzions delle benzine moto—
riocon  'inserimento di una colonna  deisopentanatrice
monte delli’unita’ di  isomerizrazione calalitica U.0.P.
Penex, una scelta piug® appropriata dei  catalizzalori e
delle  condizioni opesrative degli dmpianti di riforma cala-
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FROUDS g i

pLhioa UWiteradformers 1. T8 . @

1la benwins legagera olienuta

4

Tivo gls

Drocessg ol

Pivramenlo del recunereo termics alltunila’ di distilla-—
Lrude Unit Ne. 1, medianie ristratiurazions del ©reno

dr soambios:

= odncrements  della capmoila’ di itratlamento delle conde s
acide mediants IYinstallazione, in parvalielo alle esi YR
diouna nuova unita® di dguali caraliervistiche tecniche.,

Queste modifiche di processo sene state ogoelto di una ri--
thissla di aulorizzazicone &1 Finisters Industria e Commercio,
richieste presentalta in data 30.06. 1988, i Regione lombar-—
Gdila, interpellala  dal Ministero Indusiria & Commercio, Fra
eEpresse parere favarevole ai sensi dell*art. 17 del  OFR
203788 alla realizzazrione delle medifiche agli ampdant i LT
delibera n., IV/435%4%9 del &.4.1989,

o

La presenlte relazione sul ciclo produliive Liensg gia” canio
i gqueste wodifiche (che saranng realizzale antro la  fine
iugliec puwv.i. che  non hanne effelto sulla nuantita® e
qualita® deile emissioni dalla raffineria.

i fa irneltre presenie che nel marzo del 9989, su richiesta
del Seliore Gmbisnte ed Heologia della Regiove Lombardia, of
slato compilateo ed inviato in Regione un deilagiialo questio-
nario sulle emissioni inguinanti dallia Raffineria, a consun-
Live delle lavorazioni e produzioni 1988 utilizrzando 1a mody-
listica proposte dalla ragione. Tale guesiionario viene aile-
gate anche alla presente relazione Leonica.

a presente relazions si riferisce alle condizioni di massima
capacila®  degli impilanti e prende come caratterisiiche dei
combustibili  guells prescritie dalla Regione nella delibera
e IVAZ1E8E del 9.4.1987 @ cive® @

alio combustibile = 2oifa X pEse max
-ogas fombustibile - zolfo O,1% pesa max

COn rapperto olio combustibile/gas combustibile pari a DBS48,

I daii sono presentati utilizrando la slessa modulistica o
metodica ultilizzata nella compilazione del guestionario 198a.



cod. fiscale [QIQITI7ILIA] TeYXFN
CEAQ1 f°9“%|§lflgdil§{§:
REGIONE LOMBARDIA -
CATASTO GENERALE DELLE EMISSIONI
DI INQUINANTI ATMOSFERICI DI ORIGINE INDUSTRIALE
DICHIARAZIONE DELLE EMISSIONI AI SENSI DEL DPR 203/88

N. PROGRESSIVO [_1_I_f_1_i_l (da assegnare a cura del catasto)
ANNO DI RIFERIMENTO | ||
DATI GENERALI DELL'INSEDIAMENTO (vedi introduzione, punto 3)
RAGIONE SOCIALE Elﬁlulolj_lj.l_lj_mlﬁl;.ILI-&I_Iskel-kl_I_I_I_I_I__I_I__i
INDIRIZZO PizzAvIA ICIAIDIUITLILIkIVIOIRION IZI5lQl € ATRTIZIGITIDIG]
TELEFONO PREF. [plzslzizl N.|2/7ialalLi_{_1_|"
CODICE FISCALE lololzlzldlalslolllsigl
COMUNE Fo33°3) =30 71 ol VA 2T D Y G N O Y Y OO O O O R O OO
CODICE ISTAT DEL COMUNE |Q|=lg! ||
PROVINCIA ICIRI
giggnocxa INDUSTRIAE%J{ Al keig! Izl ioldiglPlEMN'IRIOIL L 10] i

tit (1)
CODICE ISTAT 1981 (A QUET‘%RO c;%n%)['kliiggiﬁi ElefiiglolLision| (1)
RESPONSABILE DELLO STABILIMENTO [LIdlal"laligiRlalilQli_iFlaN DAL
COORDINATE GAUSS-BOAGA DEL PUNTO DI RIFERIMENTO (2) '

- LONGITUDINE  |}|5/7|glLI2 10!
LATITUDINE Llglaigl=lalol

ZONA DI CONTROLLO EX LEGGE 615/66 X | IBj FUORI ZONA |_|

PERSONALE IMPIEGATO
ADDETTI FISSI |_”13],=L|0|
ADDETTI STAGIONALI |_|_|"|_|
EVENTUALE STAGIONALITA': RIGUARDA PREVALENTEMENTE I MESI (BARRARE)
IGFMAMGLASOND]

DATA DI INSERIMENTO i |

UFFICIO DI ASSEGNAZIONE ] | da assegnare

DATA DI ASSEGNAZIONE T O O | a cura
[ N O O |
[_1_t_ 1] I

POSIZIONE DELLA PRATICA | del catasto
DATA EVIDENZA |

ALLEGARE uma mappa dello stabilimento, in cui sia indicata con relativi
- nomi e sigle la posizione dei diversi impianti e depositi e siano
riportate tutte le emissioni in atmosfera convogliate (camini) e
diffuse con 1le rispettive sigle (composte dalla lettera E seguita da
cifre di identificazione). Nella mappa va indicata la scala e
l'orientamento a nord.(VEDI CAP. 4). A R

(1) Riportare codice ISTAT e tipologia pfoduttiva (prevalente). In caso
di non disponibilitd di tale codice, rivolgersi agli wuffici
regionali (tel. 02,/6767.4078).,

(2} Il sistema di cobfdinate Gauss-Boaga assunto e’ gquello della
cartografia regionale 1:10.000. Come punto di riferimento va
assunto 1l’ingresso principale dell’insediamento. Vedi l’appendice

all’introduzione.
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La benzina pesante e e alltunita” di Riformas

ca Mo. 1 8 8.

1

desolforaz:

IV pelralio ' inviatno
i viella gquantita’ neces pparive alls
kere riszcaldamenio & Lero per reaiiori  Jat.
inviato al pool gasoli Finiti auntolrazions & riscaldamenia.

Le fragioni gasaolio leggero e pesante sono  dinviale &117im
plianto desolforaziona distiliali per la guota FArte nesessa-
Fig al rigpette dells specifica del ronlenuto in zelfo  del
prodotle finites gasoli aulobrazions e riscaldamento.

I residuc  almosferico % invialo in rarica alilfunila i
viseoridurione.
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I gas dncondensabili, dopo Lratlamenio per 1'sliminazione
deliidrogeno  solforale sono inviali alls rele gas combusti-
iile.

GRL o wenguao Lratils

I
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delle diolefine, vieve rifrazionata.

La benzina legoera ef inviets al iraitiamente Herow delle
bevzine ¢ guindi al pool henvine motori.

La benzing pesanie €' inviata in carica alle unita® di rifor-
ma catalitica.

I distilliati medi sono inviati al pool gasoli autotrazions e
riscaldamento previa desolforazione i una quota  parte &

chiveaura el hilancieo zolfo nel provdotlo Ffinito.

Il residus Wa viscoriduzions o destinato ail'utilizzo guale

olio combusiibile densa.
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ESCRIZIONE CIcL.1 "“NBLHGI(i

ﬁLSIlLLﬁilDNF § CRUDE UNIT No. 4

CLCLO DI ILAVORAZ IONE

Tampianto ef costituito da

Una sexione di disiillazione aAlmosferica comprandente  la

desalificarione del YresEo.

‘Eéﬁﬁm i stabilizearione dells DenzEing e rigdisti]

comerendante una stabils ﬁatf;L&, dnd eolonna
islillarions, una  de-elana una deosropanat
in qlua?i sgzione vergons inviali alcuni §flus 25

# liguidi provenisnii da aliei impianti.

s serions iraTu&m9nLJ chimi
FoH per LT Lfd

PBOGers 8 un

Sezione di Distillazione

Il wgrezzo, mediantae pompa, viens invialo in carirca
dnﬂdiif}.atmri a 1877C dapo previses
con 1'effluente testa frazionalrd

5dvlun

1
o
o

- i i. § :
i1 riflusso laterale BUDErdiore
- il gasolio pesants

Inm enlrata ai desalificatori 41 grezzo vieng misceslalo
intimamenie con una picocola peresntuale oi AvguUa preri-
sualdala con 17acqua di scarico dai desalificatori.

Stemiulsione QUreZzo-acqus  viene robta Ioodesalificaltori
mediante un  campo #laetirostalice e acgusa decantata,
contenente 1 sali presenti nel graEEo, viene scaricala
nella fogna oleosa dope scambio con 1'argua da miscelars
al grewzo in carica ai desalificatori,

e
1



GFBEI0
ica &l forno & circe
RAE v B A S W iaterale supsriore
cott 11 residoo
con 2l oriflusso laterale infericre
—oeon i) gasolio leggero
LEon Al residun
com il gaReolio pesante
con il residuo in uscita frazionaleice

mediante pompa,. viene inviaio 11
Aloind

HAHUTT dope previs

il

904 o

Attraverse i1 forno i1 grezio viens porialo &d una  lempe-
ratura  di  R&EQIITEC 8 guindi inviato alla colonna  di

Frazionamento.

Balla testa dellas frazionalrice i eslvae la bevzinag Lo
Talae.

Lateraimente, dall'altso verso i) basso, vengono eslratiis
~ 1l petrolio

= 1il gaselio leggero ™
= i1 gasolio pesante

Suett

Bal fondo si esirae i1 Fesidus.

Ll residus, mediants apposita pompa, viens inviato g
riboilitori della stabilizzalrice o deila colonma di ridi—
stillazione, agli scambiatori di calore LON gFRER0 & guin-
di in oun refrigerante ad acgua prima di epssere  inviatno
allo  stoccaggio e/0 all’alimentarione dell’uniltla® di  wi~
seoriduzione.,

b

Il gasolio pesanle va allo siripper ¢ di gui, mediante
apposita pompa, viene invialo a scambiare calore col ogres--
g0, al rikolliters dellas depropanaitrice e gquindi ip  un
refrigerante ad aria prima di sseere inviato allo sloocag-
i,

LI wgasolio leggero va alio stripper & di  gui, mediante
apposila  pompa, viene inviato & scambiare calore con il
grexzo, al ribollitore della deisopentanatrice, quindl in
unt refrigerante ad aria e, prrima di essere inviato a&allo
slocoagygio, 4in un refrigerante ad acqua.

1i petralio va allg stripper & di gui, mediante appositas
pompa,  wviens ivialo al riboliitore della deetanatrice o
suceessivamente in  un refrigerante ad aria & poi  allo
stoctaggio.
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tare di ricontaliio la fase Hansoss viens inviata
E combustihile

Gal seps
PEr pressione al sislema di lavaggio nga
Unita di trattamento Flussi acidily.

La  fase liguida e inviaia, mediante DO, in carica
slabilizzaltrice.

Sezione di SBtabilizzazrione e Ridistillazione

ung allae stabilizzatrice viene previscalda

2] fonde colonna i ridistillazions
21 fonda stabilizzatvice

= ogon Tef{igente e
= can l1feffluents

L'effluente delis fesla delia slabilizzalrice &' condensa-
o in un condensatore ad adnua. Da gquesto acocumulators gli
intondensabili sono sficrali alla linea del gas a lavaggio
(Unita’ di tratiamento flussi ar idiy,  meantre 11 prodotto
ligquide viens inviatlo parle, a mezzo pompe, in testa alla
stabilizzatrice come riflusso, @ il resto in caricea alla
deetanairice.,

Lfeffluente dalia tesla della dest anatrice viene inviato
ad  un condensalors adg acgua che separa l'slane dai ]
pesanti, dnviandols allz linea del gas & lavagnio
di frallamenio flusszi acidi).

il fondo delia deelanaterics, dopo aver %rambiatﬂ il calare
con la carica uﬂprnpgndiri'@ ed essersi raffreddato in due
refrigeranti  ad acoua, viene inviato per pressione in
tarica al lratiamento Merowx del GPL.

Dopo il trattamento Merosx parte del GPL. vieneg inviato, me-—
dianle pompa, in carica alla depropanatrice. L'effluenle
Llesta depropanalrice, cos stiluito da propani, &' condensatlo
in un condensators ad acgua &d e raccollo in un aeccumula—
tore.
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Lleffluente o cnds dedla s b
scambiate con la carica slabilizzal
pre“wxanv in carica &)

anLo Leomerizran:

smdde dells colonne di prefrazi
ellamenle gli impianti di ritorma
caricato alla colonna di ridgistiliazicone.
Guesi uliima e ribollita con un Flusse di residusc almpge
s¥erico.

L'effluente delis testa della calonna i r‘ii 2
@' comdensato in un condensatore ad aria 8 racceol
actumuliaiore.
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lilazxions
Ta in  un

i owgui i1 prodotto Ligquido viene invialo, mediante £ € g
in parte come riflusso alla colona di ridistillarione e i
resto, dope ulieriore raffreddamente con aciua, in carics
al LTratlamenio Merox Hella benzina legoera.
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I fondo della colonnas oi ridistillazions viens inviatea,
sntoa ¥ alln scamblo con la carice stabils

£, L L&riar# ra??rﬁdamentu OO AFLA, iT caFica

urtd La® di 0Doallo ztoceaggio.
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Trattamento chimicyg Merowx delle Benzine e dei GPL

Med Lratiamento chimice del GPL il prodolio di fondo della
deslanalrice visne tratialo dapprima con  soeluzions of
distanslamming e POL con goalurione rcayslica allo HGops g

assicurare  una completa eliminazions dell idrogens solfa-
rato.

Guindi il GFL 8% inviaio ngilestiratiore dove YETIGOND
gliminati i mercaptani.

Dta wilimo, 1) prodotio viene lavalo con acgua per Loglier-
gli  evenluali residui di soda trascinati dal primo lavag-
gig.

Mel trattamento chimico delie benzine i1 prodolio di ftesia
della ridistillazione viene trattalo con soluzione caushi-
ta per eliminare l'idrogeno solforata.
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LICLD DI LAVORAZLONE

Lfimpianio ¥ costituito da due

£,

£

Una  sezione di distillazione atmosferice comprendente
L

desalificazions dei o

Una serione di sl

Sexione di distillazione

&

atla delis pomes di al

s}

11 grewso, sulla mand
catore, vierns suddivien

5 ol

Lt cdiuie Flussgd

™
)

il primo (VDY della s wisneg prard
Ltempgralura ol 12070,

sailar, ey soambiio o
oy proadotte di fondo o

= 11 secondo viens previsealdato,
seguenti scambiatorid gasolio atmozferico leggero & pee

trolio.

Lodue Flussi vengoeno riuniti prima delil'ingresso al  desa
1

Lificaters.

L sCelato can

con L'acgua

In enirata al desalificalore i) YrERED
e plocola peroentuale di acqua prerisce

staricvala dal desalificatore.

L7emulsione grezzo-acdgua vieneg rollia nel desalificators
mediante un  campo eletirostatico e lTacgua decantata,
contenente 1 sali opresenti nel YEREED, WVIeng scaricalas
neiia fogna olensa dopo scambio con 1 acqua da miscelare
al grezzo in carica ai desalificalori,

Alluscita dal desalificalore 41 gresso viens nuovamenle
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suddiviss in due Flussis

primo (70%) viene dinviato in cari
Lemperatura i 28070, duops preriec

g

BURSFiore o 11 residuc almnr~&ﬁitm

—
151

viene inviale in carvica al fornoe
calla Lemperaiura o4 Qﬁﬁ“Cg dope oreviscaldo con il

Lio pesante, i1 riflusso laterale inferiore & i1 gasclio
leggera.

Alluscita ”az due forni, ad una temperaturs di SBG-HEGTT,
Loodue flussi vengons nuovamente Fiunili ed inviati azlla
colonna ofi Frmkjondmeﬁtn.

hm?]u testa dells colonna di fragionamenio viegne esiratia
a benzina lsaggera.
LAateralmente vengono estratii @
- la benzina pesante
= 11 welreolio

I gasolio leggern
11 gesolio pesanle
I Fondo s$i estrae il residuo,

F Bt

W

La henzina proveniente dalla tests della colanna i Fras-—
zionamento, condensala nel condensatore ad aria, si racepe

dlie nel separatore accumulalore di Fidlusse.

Da  qui, parte della benzina raceolia  viene
calda  in testa alla colonna di Frazionamento & mezxo
pompa, manlre il rimanente, successivamenie raffreddato in
due refrigeranti ad acqua, pasa an un polmone decantalorve
@ d& qui viene inviata in stabilizratrice,

I gqas the =i separano mel polmene decaniators, asp’“ati
dadi  compressord di rﬁeupmrm AL, veangonsg inviali all®im-
pianto di stlabilizzazione.

La benzina pesante, estrailla dalla prima presa  lalerale,
viene convoegliata nelio stripper per la rettifica e da
gidiy  dopo  refrigeravions in un refrigerante ad aria, ai
serbatoi Jdi raccoltia mediante PIOMDE .

Il peirolio, estratio dalla seconda presa laterale, viens
convegliatio nello stripper per ia rettlifica e da qui, dopo
Fefrigerazione in un refrigerante ad aria, ai serbatoi di
raccolia.



il i 3, estralio dal

wigne convoyglislo nelln shripoer
depa lo scambio di caelors con il
i oun refrigeranie b aria ¢ guindi invialo ai

raceolia rdiants oompa.
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L1 gasolio pesante, eslraltio dalla guarta presa lateraie,
KiEne ccenvagliato nello stripoer per la reltifica. Da QUi .
dopo  scambio di  calore  can i grexze,  viens inviaio
mediante pompe  in oun refrigerante ad ardia &  gquindi @i

serbatol di raecconiia.

Il residug wviens aspiralo dal fondo della colonna  da
apposita pompa ed inviate &l ribollitore della stabililizzam
Irice e @&allo scambieo di ralore con i1 grezzo e  ouindi,
dopo vaffreddamento in un refrigeranie ad aooua, ai serlbs-
toi  di sloccaggio e/o all alimentasione delli‘unitat o
viscoridurions.

Fra il 147 & il %" piatto della colonna c's&° lfacoumula--
tore del riflusso lathrale superiore dal guale il riflussa
viene prelevato per esssere inwiate medianie pompa a&gli
stambiaiori di calore del grezsze e gquindi iv colonna.

oo Cuimu s
il FAF s

Fra i1 20" ed i1 29" piatis folia celonna e
tore del rflusso Jaterale infericre el ' 3
viens prelevaio per essere inviato mediante pompa agli
scambialori di calore del grezzo e quindi in colonna,

Blabilizzazione della benzina leggera

LA bengina leggera viene caricata, mediante pompa, allae
celonna di stabilizrazione previce soambio di calore ran la
benzina stabilizzata uscenbe.

Dalla testa della colonna escono buiang, propano ed incon-
densabili che, dopo essere passali in due condensatori ad
acqua, si raccolgone in un accumulalore.

Una parle di GPL, Tramiie pompa, viene riflussata in Lesia
alla colonna mentre la rimanenie viene inviala alla
deglanalrice del Crude Unil No. T e gquindi  all’impianio
Merow.

I gas non condensati vengono inviati al sistema di lavag—
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La benzivna, dopo rizealdala nella =1
medianis un ribollito che sfrulta 11 calors de
esce dal fondo delia colonna, scambia caluore fon la hewzi-

dli waricas, viens raffreddata in due refrigeranti W
& g o wieneg inviata o-in alimenio alls colonna . frg g
donamento deli’impianto Isomerizrazions o @l Merpx del
Crude Unit No. 4 o @i serbatoi di stocagoio.

K



ULTRAFINER — ULTRAFORMER No. A

CICLO DI LAVORAZIONE

Lidmpianto &% goslituite de due sezicopmi:

. Una  sezione i desolforazione caltalilica Cap ol s

henzina ante {Ulirafiner:

B. Uns  seziong di riforma cataliftice della henzina pEaanilae

desclforata (UJliratormer)

ti. Desolforazione catalitica della caricad benzina pesante

renzina i Lo conlrolileo di
scaldala in gu i Diatori i o
con leffidents realtiore e' inviala ol
del forno si unisce con gas ricog el
niente dalla sezicne di rifoerma s nreviscaldalto  in ung
snambiatore in conlrocorrents con 1 efdlusnite reatiors.

Iinfine entra nel realiors contenente catalizsz
nichnel-molibderns dove 1 composti solforabi vengons ridottd
a ddrogens solforato.

La tempearalura i reazio
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Wieffluente reattore, dopo scambio di calore can Lidroage-
no e con la carica forne, viens raffreddato con oun rafei-
geranie ad aria. Da gui enftre in un separalore :
separa 1l gas ricoo di ddrogeno 13 gusie viens i
Piimpianto di desolforazione del gasalio, o il se
di  lavaggio del gas combustibile (Unita® di Lraliame
Flussi acidi)y menltre i1 liguide viens inviale alla colonna
di strippaggio, dopo gpreriscatdo con L'effluente reatiori
deli Uitraformer.

L1 prodeilto di tesla colonna, condensalto in un Fafrigeran-
e ad aria, viene raccollo in un atcumulataores: parte del
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g dnvialo alla seyione of PTawvag i £ vhe
thimita’ di trallamenic
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bed henxing  geseiforala di fatrdn
della sezions oi HeTorming

H. Riforma calalitica

La benzina di carica desolforat va, medianie apposita pompa,
viane immessa nella linea dell” idrogens, ricircoiato elag i
sappositi compressord, 8 provenienle dagli scambialtori con
LPaffivants rpaliore.

~z

Lat miscela di ridiclo-benzina di fariﬁa? prefiscalost
@# virca 370°¢ entra nel forno dalle sezione convelliva o
Bassa nella prima sexione da dove esce alla temperatura oi
LG circa.

Balla prima  sexior del forno passa nel primo restiore
contenente catalizzalore al platinosreanio.

Liegffluente del primo realtore passa nella seconda sexione
del  Fforno g da questo nel seconde reallore, guindl wnella
terza sezione del forno e nel terrs o quaris  reatiore

questi ultimi due in serie.

I passagol mnel foerno, prima dei realiori, SN0 NEcessari
per  porlare la carica alla temperatura prestabilita, es-
sendo endolermico il bilancio deiie principali reazioni.

Lreffluente del auarto reatiors scambia calors  con  la
carica forno, passa, quale Fluido scaldanie, nel ribolli-
Lore dello siripper o successivaments  nel Fibollitors
della stabilizzatrice. Da qui wiene inviaito a scambiare
con il gas di riciclo & econ la carica GLELDpBr .,

Daope raffreddamentioc in un refrigerante ad aria ed i une adl
K4, viens inviato 1 un separatore che opera a 28
Kaglema. Dalla f@ﬁtﬁ del separatore i) gas ricce dof idrage-
no va al compressori che lo rimetteno in ciciosy l'ecoesso,
satio regﬁldzloﬁa di presgione, viene inviate alla sewzione
di desolforazione deile benzine mediante apposili compres-—
s0tri hoosier.

i1




Fomio del s ratores va ad
LEEAZIONE previo scambio

iy useita,

bt DenEd
colanna di
benrineg s

Lieffluenie di itesta della stabilizeatrice, Thiagree
condensaziang in un condensatore ad aria YIRS Envis
un acouwmulatiore.

Il cendensate viene rifiussaio in tesia alia colonna,
menlre la parle gassosa viens mandata altraverso un =R R
ialore di pressione aila sezione Fecupero gas  deli*Ultra—
formsr MNo., & o a guslla deilimpiante di  distillazione
almosferica Crude Unit No. 1.

Dal  fondo della colonna la henzina g labi ta scambia
calore con  la benzina di carica alla slabilizralirice @
dopo  refrigerazione  in un refrigerante ad aria & in  unp
successivo ad acgqua,  viene inviala ai serbatod i racgol-

L.
B

LYimpianto o' corredato da un generatore  di vapors oa
recupero chg sfrulla 91 calore dei fumi del Foirng.

LPacgua tratlala proveniente dal degasalore della centrale
Lermosletirice e dal recdpero delle condense annesso  al-
Poimpianto di desolforazione distillati, viers aspiraita da
due pompe & caricala nel separators di vapore.

Una pompa preleva Pavgua dal fondo del sepsratore o ia
invia nel serpeniing foslo nelia parite conveliivae del
Forne.  Gui ha LHOZo la vaporizzasions i’ o mend  spinta
delifacaua che si sepatra pol dal vapore prodoito nel
separalore. Il vapore viens inviato alla rete generals del
vapore e ifacqua residua viene rimeses  in o eciclo dalla

ot g,




ULTRAFINER — ULTRAFORMER No. 2

CICLO DI LAVORAZ IONE

Liimpiants 7 cosiituito
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Lieffiuente reatiurs, dopo
Forneg, wviens raffreddaio
quingd viens inviato
i otiengons dup fasi

i

La fase gassosa,
Aaspirata da due compressori
gas ol integrazions,

stillati. iteventuale
inviato alla sezions di
(Unita® di Lrattamento flus

da Lep

desolforarione

Una sezione di stabilizzazi

s0fto
FEOnD
Yiene
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Formo.
fornn
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viegng inviats alla cal

W&lﬁr@ 00
Wi g e todionnma i
1 p?aﬁntiu viensg lilbeerato ﬁﬂli**ur
Fluenis i testa. dops condensas i
condensalors ad aria, viene
dove viene prelevato il biguide Jdi rifius
liguido wviene Hdnviate zila sexicne di FETUDEF G gas
Pimpianto di digstillarione Crude Unit Mo. 1. L1 prodotto
di - Fondo., dopo scambio teemico, alimenta la sexione 43
vitorma cataliltica.
La fase gaseosa e inviata =1l Unita® di Lratiamanino
Flussd acidi.

Lif

10 un @ ol &

0w L BLCE

Bezione di Riforma Catalitica

P

La  benzina desolforata viene miscelata con gas ricco i
idrogeno  in  opportdne rapporto dopo preriscaldo in ifre
corpi di seambio in controcorrenie con 1"efflusnte reaLio-~
ri e portata alla temperalura di reaxione in un farno.

& miscela benzina-idrogens viene guindi inviata ai L
reatiori  di reforming contenenti un cabsli SEee &l plas
Lin~renia. :

I reailori vengono percorsi in serie previo ristaldamsailo
i Forni intermedi per riportare la varica alla lempera-—
tura prestabilita, sssendo endoisrmiche Ja principali
reazioni che avvengono.

Lfeffluente dellfultimo reatiore, Gopo scambio calore
ton la carica viene parzialmenle condensato e FARCCOLLO in
un sepatalore & media pressions.

La fase gassosa, ad alto contenuto di ddrogens,  viene
Ficiclata a mezzo di un ctompressgre centrifugo azionalto da
Lurihing a vapore a condensssions.

Lieccesso  di gas viene inviato in parie alla sexione o
desolforazione in parte, dopo refrigerazione, alltimpiantn
di  isomerizzazione ¢ allia serione i ddrogenazione delle
diolafine.

La  fase liguida viene inviaba Pper pressione alla sezione
FECUDRED A% .



Co Bezione Recupero Gas

téi Fase liguids proveniente dal separatore ad g 4
siane  aldmentsa la colonna deelanalrice a cui vigns  pure
invialo il gas provenienle dalls stabilizralrice del re-
Forming catalitice Ultraformer No. 4.

Ba quesia colonna oi otlengane in testa i gas incondensa—
bili {etano e piu' leggeri) che vengono inviati alla  retbe
gas combusiibile.

O N Dt g g o

i

11 prodotte di fondo visne pompato alla colonna slalb;
zatrice previo scambio termico con il prodoetto  di
deila stabilizealrice.

L'effluente di testa (GPL) vienes oordenisato tolalmentis in
un condensatore ad aria & raceollo in apposito ricevitors
da dove viene prelevdto il Tiguido di riflusso.

Lieocesso  di liguideo (GRL dope refrigerazione, puo’ sg-
sere  invialo a stoccagqio appure alla colonna  depropana—
Lrice dellimpianto Cruds Unii No. 1.

Dal fondo della slabilizzalrice si ottiens henzina siabi-
lizzaila di cui una parte e® riciclata in testa alla deela-
natrice guale olio di assorbimento, mentre il rimanentie,
dopo  raffreddamentio in un refrigerante ad aria ed in  uno
ad acous, vieve inviato a sLoCCagyio.,



ISOMERIZZAZ LONE

CICLO DI LAVORAZILONE

A ocarica all'unita® combinata desalforazione—isomeriss:
cataliitica = costituitae dz enzing distillata
nuta Fragiosrands in wna colonna (prafra
stabilizzala prodotlts dallYimpianto doi
Crude Unit Na. .
Fartanto guesta colonna  funeiona in serie con 5 colonna
stabilizzairice dell’impiants  di distiitazione Crude Uit
A Fr I
L tarica
prefrazionamenta, mEn e
i ad una colonne di ridistillazione

pesanie {(carica reforming ca

rombivata e il prodotio di
i di fondo &' dnviaito in
per I& produzions

ooy e i frevie d ne
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Love iholiitore del prefrazionatore visne fornito
lagione di Flu: AP E i

effaiii del procsssao, FPunita’ puoc’
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Fr.o Una zione Jdi recupsro isopenlans
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tone di desold o (Hyg
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. HBezione di Recupero Isopentano

L1 prodotto  di testa delila colonna di prefrazionamenta
viens dnviato in carice alla colonna  deid npentanalrice,
dopo rntere staleo preriscaldsto (ad una temperatura i
tirca G odal prodotteo di fondo della colonnma stessa.

la deizgpentanalrice ha un iotale di &5 pialii ed opera ad
una  pressions  di 2.1 Hglemg., @ vapori di testa YeNgHno



in un condensators ad aria e FOE g ]

-y

&5

i

Low

1

Titwito di dsopeniane &l
sy oo o
EL O

o visne riboliits per morz
THMa correanhe

Bisloris mel prima si owbilis
leggero provenientie dal Crude Unii Bo. 1, Tl

caldo proveniente dal circuito hol oil delidmpianio.

T Lk

o

80 In cul venisss & mancars la corrents oi 7]

£ |
g" possibile dinviareg 1'hol oil anche al preime riboliitore.

Ll prodotto di fondo viene inviatio alle suceessive fexiong
Mydrobon e Fenex dell Isomerizzarione.

Bezione Desolforazione Catalitica della Renzina Leggera
(HYDROBON)

La  benzina di caricd solio contrallioe gl portata, dono
mizcelazione con g9as ricco i idrogens, viens preriscalda-
ta  in gquattroe scambiatori di calore in contro- correntie
con  l'affluente reatiocre ed inviata al forne di-riscalda-

mento.

All'uscita Fforno viene inviata nel realore contenenie  un
adatlio catalizzatores di desolforazione dove 1 composii
soiforati vengons convertiii in idrogeno solforalo.

La  temperalura di reazione e di circa FO07C 8 la  prege
sione di 30 Hg/omg.

nte reatiore, dopo scambio di calore cown la carica
viene raffreddato con una refrigerante ad aria e
wiato in un separalaore,

L'efflue
Forno,
quingdi iy
In gueslo separalore s ntiengone dus Ffasi I una gasscsa
ed una liguida.

lL.a fase gassosa, ad allo contenuts di idrogeno, viene
aspirala da un compressore g riciclalta per mescelarsi con
ia carica fresca.

Per sopperire all’idrogena consumaio nel HYOCESE0, 1l ogas
di  riciclo viene integrato con gas ad alle gontenuto  di
idrogeno  proveniente dalla sezione i isomerizzazione.
L'sventuale ecocesse  di gas del separatore viens invialo
&lla  sezione di lavaggio del gas combuslibile {(Unita® di
rattamento flussi acidiy.

La Fase liquida viene inviale o.la colonna di- slrippaggio
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Tl oprodotto di fondo. benzins desplforata, costituisce 1a
rica alls serione Isomerizzazione, dove vigne inviata
dgape refrigerasions
El caloers &l ribollitore deila celonna €3 Lrippagaio
viens fornilo mediante circolazione di Fluddo scalidate  in
Aappasilo Fforno.

Bezione Isomerizzazione della Benzina Leggera (PENEX)

La  benzina di carice” desolforats i ene dnvialta al sistema
di  essiccamento costituito da due recipienti conlengnti
selacci molecolari Locud uno in gsercizio e uno in ey e

NeErazgions.

l.a carica dizidratata, aspirala da appositita pomoa,  visene
miscelala con gas ricco di idrogens & prerviscaldata in due
seambialtori con 1feffluente reallori & successivamenle
portatla  alla Lempsratura di reazione (circa TS07CY in un
ulteriore scambilalore dove scambia calore corn apposilto
Fluido i riscaldamento. PBopo gussto scambiatore la carica
misla viene inviala & due reatiori posli in sevie ¢ conla-
nanti catalizzators al plaﬁinw, dmva hanno luago le  rea-
gloni di isomerizzazione, L'effiusnle reatters, dapo scam-—
bio d4i calore con la carica, viene F@rrlgﬁ“ﬂbﬁ @d inviato
in un separatore ad alta oressione. In questo separators
si oiltengonn una fass gassosa od una ?ﬁaﬁ Tiguida.

La Fase qassosa, ad alto contenute di idrogeng, viene
riciclata & mwmezzo di un COHIpressnre per miscslarsi con ia
carica. LYidrogene consumalo nel processe viene ripristi-
ratn inviando, sulla mandale del compressore di riciclo a
merxo di apposilo compressore, un flusso controllata o
gas ad alto contenuto di idrogens provenienle dall®impian—
io di reforming calalitico (Ultraformer).

Guesto gas, prima di essere immesso nell fimpiante di Iso-
merizzazione, viene disidralaeto con un sielema analogo &
quellio della carica & due redipientd contenenti setacci
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mnlecelari ol oul ouno in eseeo
L. & @ lﬁﬁVida vieng inviala in un separalors sparanie z
pressione  inferiars duve Ei Ma nidovans nt separazions  dj
dues Fasi. S8 OAEE08HE,. ohie contisne Doca un slevain
contenuto di ddrogeno, viene inviaba quale gas di inleg
zione alia sexione desolforazions, previo lavaqoio causti-
O 8 COR S0
La Fase liguids alimenta la colenna o stabilisrazioneg
Feevio scambio di calore con i1 prodolio di fondo.

."

Lieffluenis testa stabilizralrice viene in parte condensas-
to mediante refrigeranti ad aria ed 0T U raccolte in un
ricevitore & riflussalo & mezzo pompa in testa alla colon-
na, mentre la parie non condensata viene inviala alla rate
gas combustibile previo lavagaio causiico.

Il prodotie di fondo stabilizzalrice, dopn scambio cor
cariva, viene vefrigeralo ed inviato ai serbatoi i ’
caguiac. Il calore al riboliilore della colonna stakili
trice viene fornilo Tediante cirvolazione di fluide seal-
dale in apposito Ferno o mediante VADO S,

Per la 1J=ﬂDP ione dei selacci wolecolari  un® "aliquola
del prodott i Fuﬁdﬂ stabijlizzalirice  viene prelevata.
vaporizzalta  in apposilo scambiatore di calors g#d inviata,
gquale fluido di rigenerazione, al recipiente contensnis 1]
setaccio molecolare esauriio.

Lieffluente dal recipiente viene condens ato
prodotteo che viene inviato allo slhoccaggio.

el

Pounito o @l
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Y. Una sezione i desoldf

B. Una sezione di assorbimentio idragens solforato

. di  conversions dell’idrogenc solforato
y

f. Sezione di desolforarions catalitica

LYdmolanio  desolfora vileo atmesferico leggsro s
te, pelrolio ¢ gasolio
duziong singolearmentse o in miscela opporbuna
Lo i due cirguili di reazions.

Grovenlente dall’unita® di vis

provenienti direltamenie dalls unita
di sftoccaggio, YENgono inviate

gl dal ser
merzo pomoe agli soamb
dei reatiori dove vengonn riscaldati aila Lamperalura
Ciroa 270708,

Guindi passanug ai
Tura ol 20036070, con miscelazions di gas
Fiven di dldroceno, pompalo abposil:  compressard,

valle o a mont

o
+

g del forni di riccaldamento,

DBopo la miscelazions con gas di riciclo, le cariche passa-
g dn dug reallori contenenti catalizzalori al cobalio-

Pornd dove vengonge poriatid aila tempsra—
i riciroole

1T

di frroe

&

iatori i calore con gli effluenti
i

2

malibdene 2 nichel-molibdens dove | camposii solforalid

vamjone ridetti ad ldrogeno soilforalo.
et Temperatura di reazions e compresa tra i B00/340°C
lao pressione e di 49 Kg/cmyg.

.

Ailfuscita  dal reattord gli effluenii vatgono inviati

e
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fondo deid
MTL O seaonido

shripper; pr#viﬁ H 1
Usoila dalla colonna,

prodolice viens convogliate in
' pressiong & da qui 1]
di calars con i1 prodot

ML DTS

Dallo qulhpﬂry dave wengono s le Fr
g Itidrogeno  solforate, i1 prodotio mediante
fampa, vieng lﬁ?lﬁtﬂ &1 rialel di rascollsa. previo scam—
Bio  di ealore cop la o i allo strippsr, GUOESS5LIVD
raffreddaments in refrigerantes ad ariad, T oun refrigerants
sl acgqua ed in un sistema di essicamenito & mezzn Filtri

L7effluente dalla testa dello slripper viens condensalo in
nuensalore ad aria e convoglialo in un accumulatore.
”ﬂrTe ded liguideo viene rifiussalo in fesla alla colonna,
Preceedsnza viens inviata ad una delie Fragionateici degli
impianti di distilliazione BE LM 8.

w

L¥didrogens consumalto dal processo,  provenients da un ime
pianto di arvicchimentio o selscei molecalari, vieng inte-
gralo con un apposile compressore diveltamentes nel oivruid

to di rearione.,

Gezione assorbimento idrogene solforato

L gas  che si liberans daliaccumuiators tesia siripper
vangone  inviati sul fonde di una colonna  assorbilrics &
bassa pressione in  controcorrente ad una soluzions di
dietanolammina.
i ogas uscenti dalla testa, dope aver cedulc  I'idrogsno
solforaio all ammina, passano in un accumulelore dard gualae
vengono  aspiralti  da appositi compressori e inviats alla
rete gas combustibile.

Liidrogeno separatosi dall®effluente reatiore nei separa-
Lori ad alla pressione, enlra nal fondo di una colonna di
assorbimenio ad alia pressione, dove cede 1¥idrogeno sol-
forato ad una scluzions di dietanolammina,

L7idrogeno uscenle dalla testa della colonna pasta nel-
P9accumulatore dal quale viene aspirato de appositi com-

"

pregsori che lo rimeliono in ciclo.



arng dal separalore & media
sul forndo di una colonnz
dove cedonn 7 idronges
tanalamoing =, dalla
Ccolonna, immess L osdstema del gas combus LH;{
L& E&t‘.?]u?‘jx‘.‘lﬁﬁﬁ i -.n'jr?-,.:mm Lamiming in usciia dalle
LR @S SO R e i @-ovhd ddrogens Jnl":rdam, 5 i
5u1 fondo della colonns di assorbimento a media pressione.
Da  qui la soluzions va, per pressions, alla colonma o4
rigenarazione previo scambio oJi camlore con la 2O lURione

YETHIOAN
st
el s anU’EUdE

rigevarata.

Dopo essersi liherata dall'idrogene solforate, la soluzio-
g rigenerala viens inviata agli scambiatori di calore comn

IPammina da rigenerare o ﬁuiﬁdi alle pompe che la rimebio-
no o In ciclo aliraverso un rod rtueranlv ad aria.

Lildrogene solforale che i libera dalla colonna df Fige
neraziong, dopo raffreddamento in un refrigerante ad aris,
giungs ad un separalfors. i liguido che =i separa viene

itlussato in fesia alla colonns rigeneralrice dell®ammi—
na, menire Tidrogeno solforato vienes inviato 211 %impianto
per la produzions dello zeifo.

Sezione di conversione dell*idrogeno solforato in =zolfo
liguido

Ll gas acido, riccoe di idrogenoe solforato provenienie dal-
L'impianto di desolforazione del gastlico, visne invialo al
bruciatore dell*impianto zolfo.

saria  per

Un  compressore manda al bruciatore )l'aria P g
la combustione oi wn terzo dellidrogeno solforato dispo-
nifile.

U regolalore  provvede & mantenere rcostante guesia
pronnrzions.,

Léa  combuslione dellidrogeno solforale da’ luogo ad  ani-
dride solforesa che combinandosi con il restante idrogeno
solforato da® luoge & formazione di zolfo slementare.

Dopa  la reazione avvenutla nella camera di combustione, i
prodotli  della combusiione cedono calore all'acqua della
caldaia e passano ad una Lemperatura di circa 15%0°C in  un
primo separalore rche racocoglie lo zolfo prodoliosid.



dal Lrimo
it caltalizralore

dove proaos

Lietflusnts
tare gonten
Tura ol
zolfa.

Un by-pass fra Piingresse reaticre ed i1l secondn giro Ffumi
; I w' la possibilita’ di regolare la Lampe—

freees Tadr i30T

fr L D e

dalla

LefFluentie dal primo reattors, cede nvovamesnle TRlors
alla valdaia, quindi ps A 1o oun ssoondo separaltore dove
deposilta lo zolfo formatosi nel reatiore.

Lfeffluente dal secondo separatore passa a 22070, alira-
verso 11 secondo reallore, di nuovo in raldaia @ guinigi
nel terro separatore dove si Fraccoglie lo zolfo Formatossi.
I gas  residul & guests punlo vengonoe dinceneriti el la
tamera ol combusiions del forno di reazidne,

I tre separatori  sono poell in un unicn  serbateris  pel
quale si deposita lo %olfo Liguide prodotto, dai primi due
per  Lroppo piene e nel lerzo, costituente serhaioia
slesen, direltitamenie.

Bssendo le reazioni esotermiche, 1 retde Necsssario 13
ratfreddamento del prodetii di reazione. Cip' 24 plliene
coen dus passagol successivi nella caldaia.

Il calorve, cedulo  dall’effluente dallia camera odi oome
bustione e dai due realiori, conszenie la produzicne  odi
ADQO-1700 Kush di vapore, alla pressione di 4 Wylomg. Tale
vapaore wviene ulilirzalo in parle per mantenere lo  zolfo
allo stato liguido nel zerbatoieo di sloccagyio @ in  parte
per  inlegrare 1l vapore della rele usi Lecnologicd i
raffineria.
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v iz ignes el resddio almosfar

Una  serions o i
(Mishrealing:.

Uvia LHE2LGNE il stabilizgazione o Fadist il

benzina tolale.

Una sexione di salurazfons dicledine.
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visooriduriens.
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Serione di viscoriduzione del residuo atmosferico

istenti unitars
LEE zotto con—-

i atmosfarice, prelevalo dal
di distiliazione atmosferica /0 da serbhalc
Lrolle i portalta, viene inviate 2 due forni cigsposlti  in
v, dopo scambio ol calore con le correnti prodoite

Ffarni av-

]

parallel
nelisa colonna di frazionamenio prifncipale.  MNai
YENIOND re votd di o piroscissions controllata che conwve
tono  parzialmenle 11l residuc almosferivro in uns €} SATHTHES :
prodoili piu'leguaeri che vanno dad gas incondensabili alla
benzina, al cherosens ed al gasolio. L1 residuo restante

]

presenta  caraileisliche di wviscosita® e i scorrimento in
Tinea «con le specifiche doganali e commerciali degliy ol
combustibiii,

LPeffivente Forno viens ratfreddato medianle iniesions di
reasidue provenisnie dalla. colonna di frazionamento, pay
arrestares  le reaxioni d4i piroscissione. 11 flusso totale
cosi” otienuto alimenta la colovna di Frazionamenlts, odalls
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---- residuo dal Fondo.

piu’ i wapori di Benzins

1 peimi, G LRG0T
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ETOUN aooumalatore dove

saparane in due fasi.

La  Fase Jigquida viens in par e
guals  ri
A%s08H,. dopo che e stata aspirala
T COMRDressore.

La cvorrenie cousi' formaleasi viene suncessivamentis raff
data  cen refrigeranti ad aria ed Aoaua ed dnviata in o
separatore, dove si ha eparazions di una fase ligquida ad
una agassosa. La fase 1i da alimenia la celonna oi stabi-
lizgzazione, menire la f !
idrogens  solforato,
flussi acidi.

ta faze

US54, ia reslanie &Y £
da &ppogi-

assoss, gas dnconden
i aliUnita® di Ytrattamento

I grodotti jaltlerali venjono inviatli alle rispettive colan-—

rE ool sTrippaggio con vapors; 11 residus viens slirdy
dal vapore immesse al fondo della colonna 2iegwa.

Bezione di stabilizzazione e ridistillazione

La  fase ligquida provenienie dal sgparatore della colonna
i frazionamento, alimenta la colonna di stabilizzazions.
Da  quesia colonna szi aliengone di testa i gas incondensa-
bili etann e piuw’ leggeri, ed i gas condensabili propano,

propllene, butano & butileni.

I gas incondensabili, che contengonn ddrogeno  salfoeralo,
vengono  dnvialid a&lla successiva sezione di lavaggio  con
ammine, mentre i secondi, daopeo  condensazione, VEFIYO N0
inviaii alla sexione ricupero gas dell'ssistente impianto
di  distillazione primaria Crude Unit Mo, e o® gquindi
unitamenie agli  analoghi prodotii  della disliliazione,
all’esislente trattamento chimico di addolocimento (Mevroxd.

Dal fondo colonna 2 ottisne la benzina totala stabilizza-
Ta che alimenia la sezione di galurazioneg diolefine. La
benzina totale dopo il iraltamenio seletitivo di gsaturazio-
ne dells diclefine alimenta la colonna di ridistillarions.
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Sezione di saturazione diolefine

it salurazione delle diclefivne ¢' un provesso catalilico s
viene esequilo ia un realtlore riempito di catalizzatore &
base di palladio. 8i tratte di un'operaziones slicata in
quanio si richiede la salurazione pressoche® Telale dalie
diclefine contemporaneamsnte ad una idrogenazione minima
delle moncelefiney guest uliime infatti produrrvrebbs una
non desiderata  diminuzions del vumers di  olitano deila
frazione leggera.

&

La serione @' progelitala per Tratiars 13,3 medh di benzina

totale stabilizzata e comprende s
iy oun circdite di rearvionse
1id un gireuito di raffreddamento dei prodetti di reaziong

& separaziong gas.

Circuito di reazione

Frle
—r

La benzina da Vishreaker e fFompata dai  fondo delila
colanna  di  stabilizzarione e viene miscelata con i1
Flusso gassoso ricce di idrogens provenienlae 2l come
presore ol riciriolo. La miscela di reagions  cosi’
ottenuta viene preriscaldata in uny  scambiatore  a
tascio tubiero per mezzo deli*effluente dal reatiores
viane  poil ulteriormente riscaldata fper mexzo di olio
calde prelevalo dall'esistenie sistema et pil. Guestio
in fase di avviaments, nerche® a regime, per Yesotere
micita® della reawxione, e sufficiente i1 solo scambio
effluenie reallore/carica.

La miscela benzina e idrogeno portata alle condizioni
di  pressione & lemperatura otbimali per la reariane.
viene dinviala nel realiore contenente talalizzatore a
base di palladio. :
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i

HE T
WELG

. feallors 1 prodeiii
mafFrede 1 smedo s ]
di zlong delle
pal conlinua fine a 25°¢
clamiscela ded prodoltd
Lo viens immessa in un tare in cui si sepa
fase liguida da una fase tostlituita oase X3
mente dalleccesso di idrogeno usalo nella reazione @

o une parte idrocarburics trascinata,

Alla correnle gasscsa separala viens miscelalo LVideo-
gene  Fresce & reiniegro dellidrogens consumaino nella
Feazione.

Il gas ricco di sdrogeno viene god alimenialo  ai
compressori di riciclo che lo poritano ad una BEEasioneg
sufficieniemsnte alia per poler egssers miscelato alla
Bernzina da Visbreaker fresca in carica all unitar.,

i liguide raccolto nel separalore ad Lta  presglone
va sollo vontroil di livello ad un succEssive separa-
Tore gas—iidguide & bhassa pressione. i otiiens
un'ulteriore liberavions di dgas ey affelito dell'ab-
Dasgsamenio di presszione.

La fase liguida obttenuls g8 la banzina da Vishreas-
ker fratiata, wviene pomipala alle colovna di ridistii-
lazioney la fase gassosa viena aspirata dal compraoge
sore esislenie sull‘unila’ Visbreaker.

oloseare

dapo raffrededsmene

e

1
Lt

B. Bezione di produzione energia eletirica a recupero

Dad bilancio lermico della sezione di vigcoridurions (for-—
no e frazionatrice) si vendonn disponibili elevale guanti
ta® di calore. In accerdo con i rriteri di conseErvazione
dell’energia, 11 recupero di quaesto calore viene massimize
#gato  ed wlilizzato per gquanto possibile per preriscaldare
ia carica al forne 2 1'gsubero REr generars snergia elete
trica a recuperno,

Cio' avvisne mediante l1a produzions di vapore a media
Pressiong & sua espansione a condensazione in una Turbing.
la quale aziona un generatore eleilrico della polenziali-
ta” di circa J.750 Kva.

Per la condensarione del vaptsre vengono utilizzati refri-
geranti ad aria.



UNLITA® DI TRATTAMENT( FLUSSI ACIDI

CICLO DI LAVORAZIONE

=

LPunita’® ' coslituila da Lre serian i

Ae. Una seziong di tratiamento das irncondensal ld acidi

o

B. Una  sexione di convergione idrogenu solforate in  zolfo
Tiguida

Co Una sezione di fratiamento comdense scide

fA. Bezione di trattamento gas incondensabili acidi

La sezicne opera ila rimozione dgeiltidrogent solforalo dai
fiussi di gas incondensabiii acidi provenienti dalls sg-

e

guenti unita® 3
unita’ di distillazions atmosferics Topping Z:
- gas di fesia stabilizzalrvice

unita’ di distillazione aitmosferica Crude Unit Mo.
= gas da separalore di ricontatio

= gas dl testa deelanalrice

—ogas di tesla stabilizzatrice

unita® di Reforming n. 1@

= gas di sfiore separatore desciforazrione
—oaas di sfioro lesta siripper

unita' di Reforming n. 23
~ was di sfiorn separatore desolforazione
= gas di sfioro Testa stripper

unita’® desolforazions disiillatis
= ogas di spurgo degli adsorbitori (254)
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Loro acoumulalore di ricontalio
iaro Lesi atrviliseatrice
L ogas song invig ad una colonna TAVAanGLn per  ansor—

Dirve 17idrogens solforato ron SFFE L TeE e

a guesta colonna si etlengono di testa 1 gas incondensa-—
Bili che, privi di ideogeno solferailo, alimenbano la rete
das combustibile.

Ll Ffondo della colonna di lavaggio, conlenente la soluzia-
e ammiviica ricca di idrogeno  solforato, vieng inviato
alla colonna di rigenerazione. In quesia, mediantes risoal-
damenlo, Pidrogens  solforaio visne rFimosss oome gasn el
taesta ed inviatio Primpiante d; EDIVHFQEuﬂ@ in  zalfo
giementare. l.a autuh ane amminice rigenerata vieng vicir-
colata alla colonna oi ﬂﬁﬁﬁ?himﬁﬂﬁug

@l
i

Hezione conversione idrogeno solforate in zolfo Figuide

1l gas afld o Floco di o ddroegens solforate proventente dal-—
la sezione i lavagygio gas incondevsabili, viens inviato
&l hﬁuciatmra dell*impianto zolfo.

U compressore manda al bruciatore i 'aria neécassaria  per
La combusiione oi un Lerze dell idrogens solforalo dispo-
nibile.

La combuzstions dell idrogeno solforato da’ lucgo ad  and-—
dride solforvsa che combinandesi con i1 restante idrogens
solforato da’ luogoe a formavione di zolfo elementare.

Un regolatore, corredatn di analizratore vontinue del gas
di  c¢oda, provveds a manlensre costante 11 rapporto
idrogenn solforato/anidride solforosa.

Dopo la reazione avvenula nella camera di combustiions, i
prodotii della combustione cedono caiore all’aoqua della
caldaia e passano ad una temperatura di circa A0°C in umn
primo separatore ohe racecogiie Lo zolfo prodottosi.

Lieffluenie gassoso dal primo separalore passa in un resgle
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Wreffleente,  dsoende  dal e i : ;
scambiatore dove cedes calore al Flusso in ingrezso  al
secondts realiare - viens dnviats wmd un condensatore G LLL fye
di dnoun secoy separalore dove deposita lo zolfs  forma-

tosi nel realiitore.

Lefdluente  dal secondo separalors, dope hiag termico
corn Ifuscita dal primg veatliors, pasesa & 22070 aliraversn
1l osecondo reatlore, viene invialo im un secondo conderzsa-
tore e gquindi al lerzo separatore dove si  raccoglie io
zolfe formatosi. I gas residui vengent convogliati all *in-
cengritore. .o regolazions odi temperalura in ingresso  al
seconds reailore o' assicurats da un by—pass  sul jalo
freddo delle scambiatore con Lfuscilta dal primo realtiore.

Esg ie reazioni Bsolermiche, 1 rende nececsaric i1
raffreddaments  dei prodotti di reszions. Cin® si aoitisns
con 1 ocondensalori che vengono alimentati con acnua demi-

iy calore, nedulo dali'efflusnte dalla camers ol o by
stione e dai due realiori, consente la produzions g1 3.9%00
Kgste  di vapore, a&lla pressione di 4 Hadomg. Tale vapore
viens ulilizzale in parte per mantenerg lo zolfo alls
stato ligquide nel serbatoio di stocoaggio & i parfe  ad
integrare 11 vapore della rete usi teenologici di raffineg—

Fldla

Lo zolfo prodotto giornalmente viene stocealo in appositi
serbatol,. dai  quali viene diretiamente caricab sl le

aulobotlii che lo Lrasporlane ai luoghi di impiego.

Sezione di trattamento condense acide

Le condense provenieniti da varie parti dellfunita® di
viscoriduzione e conlenenti idrogens solforate, dell’or-
dine di parti per milione (condense acidel), vengono rac-
colibe in un accumulalore al fine di evitars la dispersions
nelle acqgue reflue di raffineria.
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quesio aceumulalore vengono Lo
odotie odag) impianti di distillazione atmosferis
TPy

e

ate ed invia

oownulalore esse vengono pred
wionna ave vengono Leattats con v B

e testa della colonna fuoriescono | gas contenent ]
Forato- che vengoeno combusti in Aapposito  drnope

meritore.

Ll fonde dellia colonna, costituito da condenss privae ol

idrogene solferato, viene raffreddalo e scaricato in fo-
gna o ulilizzala come acqua di iavaggio nei desallers.

A gquesta sezione 87 slate affiancals una sezlone gemelia,
ii T complelamenio e in  corso, per assicurare una
mayggiaor capacita® di Lratiamento & in OO CAS0 Assicurare
un esercizio continue del sistoma.




SERVIZI GEMERALI

CENTRALE TERMOELETTRICA

' costituita dai sequenii genegralori oi

No. 2 caldaie

.4(
astrulliore
Quptrfihlﬁ
Froduszions
Pressiong vapore
Temperatura vapore
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Combustibile
Arvo di instal lazions

@ dal sequenti gruppi gensratori di

No. 2 gruppi (TG1 - TG2) composti da s

Tipe derivazione e
Costrutiore

Numero di giri
Pressione vapore amm.
Fressioneg vapore deriv,
Tempsralura vapore amm.
Condensaiore

Turbine & vapore
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Allernalore

i installas
I

ternalori

No.

1 gruppo (TGR)

L 4G
Biigime ¢ 0

Fote

di giri

PR
LI A =

grluopl § PRRT

riavva ki

cher i

i i

composto da

Turbina & vapore Tipo a conlropressions

fAllernatore

Anoo di

No .

flotore Dissel

Hiternatore

frmo did

La preduzione
integrate

HON0
viscoriduzione.

installazione

1 gruppo (DGE} Digszel

installarions

oli
ca .L

Castrultore
Mumero di ogieid
ciune vapore
LOTE vapore
Temperasiura vapors

Prass

& il -
B O]

A RHR o

Coslruttore
Fiodella
Mume e o

Foltenza

Ternsione

di giri

cher 1978

G LI

i

BB rgenea

Uostrutiore

flpo & 16
Modelli
Numero di gird
Costrutiors

Modella
NMumerao
Folensa
Tensione

diogirid

del gruppos 9970

vapore a 12 Kg/fomg e 1
gruppo dinstallatlo

Gerrsioris

cidindri & UV e

Tenergia
nellarea delltunita’

CHTR

TO00G g/1°
43 Hg/omg
1@ Kasome

2lin Undion
EV-740 Wid
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L vapore a
del residun

wedia pressions avviens  uhiii

(35 ERWt T e

[ .

HFressiane TH. 5 Mol oma

Froduzione may complae 18 171
Calore assoarbilo B.8 MM Kealsin » =

Huperficie TG me

Il surviscaldators del vapore prodotlo e coslituiteo da  dues
serpentini {(uno per ogni sezione del forne F &0 ALY,

GCalore assorhiio 0,76 MM Kealsh w2
Tamperalura ingresso TG
Temperatura uscita a30°C
Superficie B7G my 2 B

Ne. 1 gruppo (TG4) installalo vicino allarsa dell impianto
Visbreaker composto daz

Turiina a vapore Tioo a condensazions
Costrutfore CRTHR
NMumero di giri HBOOG g/
Fressions vapors amm. 18253 Wg/damny
Temperalua vapore stm. ARG
Condensatore s costruttore G4
Tipe refrigerante ad aria
superticie 1330 myg

Aliernalore Costrultore Marelli
Modello BGEE-70-54K
Mumers di nirvi 1506 g/1°
Fotenza STBG HVES
Tengione AH,3 KV a 80 Mz

Anne di inztallazione del Bruppod TP

Compietano la produzione di vapore a 12 Kg/omg le  seguenti
caldaie:

Unita' di reforming catalitico No. 1

Mo. 1 caldaia Tipo & recupero calore fornsg F108
Cosirutlore Nuove Fignone
Buperficie BE omag
Froduzione max 3.4 1/
Fressione vapore uscita TE Kg/omyg
Temperaliura vapore uscita T8 C



i Lrutiore

perficie sureisecalda
Iperficie gernsral
Fraeduzions max T,
Fressione vapors uscila TP, 1

Fie i g

LA
K/ omg

Fatura vapors useita G

]
at

kK

Melle sexiond ricupero zoilfo No. T8 No B viene prodelio
vapare a 3,5 Hglomg nelle seguenti caldaie 3

No. 1 caldaia Tipo WERE
Costrutiare Boiler Enginesring & Sunply
Buperficie & g
Froduzione mas T EE LR
Pressione vapore uscita 3.5 Hogs omg
Temperailura vapore uscita THE

Mo. 1 caldaia Costruttorse fLarmecoanica
Superficis D4 muy
Froduzione max H.93 1
Fressione vapore uzcita 3.5 Hgdomng
Temperalura vapore uscita A7

SISTEMA DISTRIBUZIONE ACQUA

a} Acqua di raffreddamento

Im ciclo chiuso? costiluilo da una torre di raffreddaments
a  due celle da 700 me/h ciascuna per la cenlrale Ltermos-
lelirica & da una torre di raffreddaments a qualiro celle
da 700 mo/h ciascuna per gli impianti

b} Acqua prelevata dai pozzi

filimenta 1'impianio odi demineralizzazione della OTE Eiu”
altri utiliszri minori (maks-~up Lorril,



£} Acgua potabile

L"acgua pol

HEIRR S 000N

ale,

SISTEMA TRATTAMENTD ACQUE DI SCARICO

sistema di traltiamento delle adaue di scarico 8° coslifui-

ciay 4

Lol on
—

“r
L)

T Un separatore per graviita’ Lipo &PL, formate da tre vasche
paraliecle.

2. Un separaltore per oravita® Tipo CFI (Corrugate Plate
Interceptor) formato “da due sezioni di piatti lameliari,

ione Tilltrazions (Microfinci.

i

Z.0Un dmpiante di floccula

Ao Un dmpianto di traltamenio piologice (Trickling Filfer:.

o Un bacine di sedimentazione ed agreazione i{lagunal.



DESCRIZIONE IMPIANTD

LTdmpianio

gl siourezza
in tarcia e  pert
principale delia raffineria.

Gli effluenli hanno un peso molerc:
i ] nel caso dL smersensa

LAk

variabils Lra

Blavarsyogoe-

Lldmpianto e dimensionato per tals vondizians i smergenIa.

Lo sohema delldmpianic Bi tarcias
ggale n. C-5P-84013) da sszo si
Ti vangont convagiiali

diamaetro P#av

uns Lubazione
recipiantes

s, &
VEODE T

fune:

il ow s avani

SEQOSHA.

Li liguido viene recuperals o puampalo & slog per ssssers
Fllavorato.

L.a  Fase gasavsa ssce daila parte alta del recipients
Viene  sempre  con und tubaziens diametro 24" all
idraulica alls base dellsa forcis. La i 1
pallente dracogua  di 30% mm. . ativaverso i1 oguale 11 gas
gordaglia prima di salire snlro la torcia.

1 LT

Toroda da un tubo diamelro
pEassoare W, ; e sul piang df
ventate da  tre stralli in funi di accisio & due diverse
aliezze.

Una scala alla marinara con varie platiaforme di  riposo
parmelile 1faccesso alla sommitat.

la parlte terminale o' costiluita da un tube del diamelro di
ZATY din acciaio inox AISI 210 8 delins soeessoars di & mm.e avenhe
untallexea di ml. 3.00. flangiate all'estremita’ infericre g
dotala nell'estremita supaeriorg Jdi anells di ritenzione i
Fiamma ¢ di dispositivo antivento.

e Toe e




ton vapore a 1 Kadomy, che cosli-
antifumos
meteo di 2, 2
2li ciascung di Lermooopois
accesolzpento,

21l
s ]

"ra ol omiioia

cone 3 pileli aceenditori del diameiro
BLOM0 Clascuno nel parle fermingle

8 permelions  1laccensione da un pannelio locals

uin pilots conliogo
nosto  a

LEITMa.

Sul  terminale o' installate 41 hrucietore di gas acido, del
diamefiro di 3", dotate di n. T opilota continue diameleo 2v,
di . T pilota accenditore diametea 19 & di lermocoppia  per
la segralazions a terra di pilota acceso/spenlo.

0 wviene wulilizzalo per bruciare aas @&oido, canvegtialo
alla Torcia con un sistema del Ltutio indipendsnte. anche sa
simile & quelio prima Hescrittod il gas a&cido groveniente
daanii dmpianti. per  mexroe di ouna tukazione diamelvao 40
spessor? 6,5 mm, Fagaiunge un recipiente delia capaoiiat  di
i mo avenle la funzione di ss rave 1l liguido dalls fase

b

GAREOEA .

Il ligquideo wviegne recuperate e pompalo a slop FEE geseeg
rilavoralto menire il Bas uscenle dalla parie supseiore del
separatore viene convogliato alla sommitia’ della torcia.

Alla base della Torcia, al plans campagna, sone installati i1
parmello di sccensione e guello di controallo del fterminale.

Pannello di contrello

£* rcostituilo da wn telaio in profilale dacciaio sul  cualie
sont installate all'aperto le segquentl apparecchiature:

- [, T ecasseita in esecuzione antidetlagrantie sul cui 6 DE e
chio frontale sono postes:
. 4 lampade verdi segnalazione piloti access
N Lampada rossa seqnalazigne pilola (piloti) spento
e lampada rossa presenza Lensione al guadro
11 pulsante di accensione piloti aceendilori
T pulsante di prova lampade
Tt interrultore gensrale



slane anii conbenenta il

Pannello di accensione

; costiluile ds un lelaio in profiiato  dis
sl gquale sono installats le s gusntl appare

Tubszione del diametiro di 1.178" con valvola i interceita—
Fions & maschio, vidullors di pressions a manometbro pEr ia
regolazione del fuel gas &3 piloli continui.

Lfaria comburente i miscela al filgl gas in apposili venty-
ri posti alla base della Loreia,

ar

dlametrs i .U/ EY econ valvola di i et
10, riduitore di pressione o manomhelrs per
fuel gas ai piloti accenditori.

Lo

zione a masc
regalariong e

- Tubszione del diameteo di 49 aivola ol intercettazio-
W @ mascnio, Fidutliore di pressions e wmanomeblra prE

regoiazione dellaria compressa &l plloli mocendilorsi.
< r b

2O ¥

= Bisposilive di miscelazione Tuel gas/aria  compressa ad
piloti scoendilori.

= Disposilive di accensione dellsx miscela fuel gaziaria oom-

pressa ai piloti accenditori, rostituwilo da una candela di

#Loensione &d &lils tensione.

= Rubinetti a 2 vie per 1'accensione separata  ded pilotid
accenditori.

dulia tubazione diametro 247 g valle i Lutie le immissioni

i effluenti danli impianti. @° installabto un misuralore chd

poriata AGAR-REDLAND AUTUMATION, +Yornito dalis PREDG & BUD

LI mod. e o743, costituito essenzialments dz B BETIS0rs

inserile nella Lubazions.

(28]

La misura delia portata ¢ hasata sulda musura delle perdite
di  calore di due Termistors (resistenze a coefficiente di
Lemperatura negative) montali el sensore in modo tale che
unge  sia fsposto al flusso di gias mentre 1'alire o° prolelho
dal gas ma in contatio termico con BEG.



Regolazione della portata di vapore alla Lorcia

Fllualments la regolazions del vaponre cdx: smokelsosz
Lang ssegulia pe
cantrallo impianti chg

regolatrice prneumat:ca del VEDOrE .

Pati di progetto

Terminale diamstro 240
- oporitala max gas P E00.000 Karh
o peso molecolare iOBG
=onumero ol mach {3, 30

intensile radiazr. max incidente & Lterra

BLu/fLE by
£ g )
B0 Hglh

max 1200 Kadh

{4
----- Lansumo vapore smogless a 17.0 Hgfomg  f omin

Terminale diametro 3¢

jEE acido

-oportala di progetio EOEGO Kol
= porfata max HASH #1700 Hygin
-onumEre di omach 20,249



HOHEMI DI PROCESSO

Coaliegane gli schemi oi oo

¥
@ R

i seguito =
seauienlld undt

Crude Unil No. 1

Tapping No. 2
Ultratiner-Uliraformer No., 1 -

Ultrafiner-Ultraformer No. 2

Isomerizzazione e

Desclforazione Distillati

Impianto recupero zol¥o A

Vishrealker

Unita® Trattamento Flussi Acidi
Hezione tratiamento gas acidi -
i

Impianto recupers zoife -

Hezione Lralttamenio condense acide -

Fiaccola -

.

O

olis
dis

i

dis
chig

850 relalivi alile

200 0SB0~ 101
300, 0.5
TI50. 1.

RGP -8 1347

GU-ERRS 02 200F

2 (G 5 (oo ] (3
E 0050 108
E-G0~F0- 103

]
.

R-B33-85107 (2 g3

G- &9

GD-EEE-04500
Q0530101

GD-SE-04510

A--LLPF-2904 (2

GL-BE~ Q4520
BOO-00-50-101

G-BR-86013

i



EMISSIONL ALLA MASSIMA CAPACITA®

- NOTA ESPLICATIVA E PLANIMETRIA PUNTI DI EMISSIONE

e Identificazione impianti e camini conszistenti con la numa-
razione riportata suila planimelria generale dello  shabg-
Fimento {(Vedi dis. E-PL-8Y057 aliegatol.

Impianio fodics Codice
Implanto Caird no

Crude Unit No. 0 B
Tapping Mo. & - {3 B0
Ultraformar No. 1 ' ooz EO3
Uitraformer No. B 4 BG4
ITsomerizeazione L 3 RN
Desolforazione Distillati {4 203
Yishreaker &7 EG7
Tratlamenlo Flussi Qeidi G& ORGTY
centrale Termoeslaeitrica 10 B
Tratltamanto acgue di scarico =503 L0

Fiaceolia ) B 1%

Parco Serbatnl Raffineria 20 BEO

Caricamento Prodolli Raffineria 25 EEn

P

Farco Berbaloi Deposito 40 LA

Caricamento Prodolti Deposito 45 EAE
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Codiol Prodoili

Melle schede B1 e BE -~ PRODOTYO, 11 codi
iﬁfﬁ“PF? ato  come insieme dei prodol
identificati  dal caﬂj:a del primo pruﬂul
dell ullime  prodolic come riportati nella
pianto orodullivo.

1o prodotlosd va
1 deil¥impianino
to e dal codi ce

soheda A~ {m

" *

Es. i dmpianto OF (Crude Unit Mo, 1) codice prodetti P{1-
Pet  deve intendersi come 1'insisme dei praodafli identifi-~

tati o singolarments 3

o
i

-~ das combustibile acidoe
- GPL. P
- benzins
- kerosens ' H
- gasonlio
= residug almosferico P

“
3 )
[ R . S

o
NN
it



