Allegato 1

Protocollo di Intesa



Provincia di
Veneria COMUNE. DI

VENEZIA

Jr i grAs

Prefettura di Veneza

?DNEDL}STR%ALE W UNINDUSTRIA
E

PORTO) ~ A

MARCHERA

PROTOCOLLO D'INTESA PER L'ATTUAZIONE DI MISURE D
CONTENIMENTO DELLE EMISSIONI DI POLVERI E OSSIDI DI AZOTO
DEGLIIMPIANTI PRODUTTIVI SITI NEL COMUNE DI VENEZIA

Prefettura of Venezia Grandi Molin! Italiani S.p.A. //{/

Provincia di Venezia Ineos Vinyls alia S.p.A.
Comune di Venezia Montefibre S.p.A. | \/IA/
ARPAY - DAP di Venezig Pilkington Itctia S.p.A. \

Ente Zona industriale di Porto Marghera Palimert Europa $.p.A.

Unindustria Simar $.p.A.

Alcoa Trasformazioni S.r.t. Sirma S.p.A.

Bunge Ntalia S.p A. Solvay Fluor talia S.p A.

Dow Poliuretani italia S.r. Syndial Sp.A.

Edison S.p.A. - ENIS.p.A. Div. R&M Raffineria di Venezig

Enel Produzione S.p A. 1‘*'j -
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La Prefetiura di Venezia

la Provincio di Venezia

il Comune di Venezia
{'ARPAV ~ DAP di Venezia

I' Ente Zona Industriale di Porto Marghera
I'Unindustria

la Alcoa Trasformazioni S.rd.
la Bunge italia S.p.A.

la Dow Poliuretani ttalia S.r.l.
1o Edison S.p.A.

la Enel Produzione S.p.A.

la Grandi Molini italiani S.p.A.
la Ineos Vinyls Halia S.p.A.

la Montefibre S.p.A.

la Pilkington ltalia 5.p.A.

la Palimen! Europa S.p.A.

fa Simar S.p.A.

la Sirma S.o A

la Solvay Fiuor Halia S p.A.
la Syndial S p.A.

ENI S p.A. Div. R&M Raffineria di Vanezia

d'ora innanzi indicate come “le Paril”

premesso che!

fra gii obiettivi condivisi tra le Parti per un'efficace poiifica di sviluppo sostenibile

fienira la salvaguardia e la protezione dell'ambiente dai fenomeni di inquinamento e, in

particolare, dell'inguinamento atmosferico;
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sut terriforio de! Comune di Venezia sono presenii numerose e diversificate sorgent di
emissione i inquinanti afmosferici — in particolare di polverl & ossidi di azoto — che g varo
fitolo possono influenzare Io stato della qualita deil'aria o livello locdle e che le emissioni del

comparto industriate rappresentano ung parte di queste sorgenti;

pur riconoscendo che le emissioni del comparto industriale sono diminuite negl ulfimi
anni, sia per gii interventi o miglioramento attuati dalle aziende siq per la contfrazione delle
attivite Industriall, e aziende firmatarie del presente Protocolio concordano comungue, in
una logica di responsibie care e in forza del principio di azione preventiva, sulla necessit di
incrementare ulteriormente le azioni verso un efevaio livello di futela dell'ambiente nei centri

urbani;

Il Comune di Venezia e la Provincia df Venezia hanno gia attivato politiche i

fiduzione delle emission inquinanti dalle varie fonfi presenti sul proprio ferritorio:

I'Amministrazione Provinciale, con defiberazione df Giunta n. 2005/23 del 01.02.2005
ha istituito il Tavolo Tecnico Zondle e ha individuato le prime czioni per it confenimento delle

polveri sottili PMI0:
considerato che:

PAccordo di Programma per la chimica di Porto Marghera sottoscritto in data 21
ottobre 1998 prevede, fra i'aliro, un impegno delle oziende fimatarie alla riduzione delle
emissioni inquinanti anche per quanto riguardd le polveri tofali e gl ossich di azoto:

agii

l Bilancio Amblentale delarea di Porto Marghera redatfo da ARPAV e fiferito

anni 1998 - 2004 evidenzia i seguenti quantitafivi emessi dalle aziende firmatarie; %
—
um 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 ‘/
OSSIDI DI
AZOTO Ton 8118 7219 7451 6.011 5.584 5.702 [ 5.752 ]
POLVER] o ‘
| ot | Ton 438 331 338 306 257 213 247J g

anche dalire cziende insediate nell'crea di Porto Marghera, e non firmatare
dell' Accordo di Frogramma, hanno infrapreso un percorso di fduzione delle proprie emissioni

di polveri totaii @ di ossidi di azote; /
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il Dlgs. 4 agosto 1999, n. 351 prevede che le Regioni effettuino la valutazione
prefiminare della qualitt dell'arda per individuare le zone nelle quali applicare | Piani di

azione, di Risanamenio e di Mantenimento;

it D.M. 2 aprlle 2002, n. 60 stabifisce per gli inguinanti biossido di zolfo, biossido di azoto,
ossido di azoto, polveri PM10, piombo, monossido di carbonio e benzene, i nuovi valori limite,
con i rspettivi margini di folleranza, rispetto ai qudli le regioni devono effettuare la
valutazione preliminare della qualitd dell’aria e la conseguente zonizazione del temitorio;

it Piano di Tutela e Risanamento dell' Atmosfera -P.RT.R.A- della Regione Veneto
(approvato con deliberczione del Consiglio Regionale n. 57 del 11.11.2004}, ha stabilito I
classificazione prefiminare del teritorio regionale, in termini di crificita dello stato qualitativo
del'aria ambiente, rpartendo futti | comuni del Veneto in zone A (critiche), B (di
risanamento) e C (di mantenimenfo) e assegnando loro la competenza per ia definizione dei
Piani di czione, di risanamento e df mantenimento contenenti le azioni indicate al capifolo 6

dello stesso PRIRA.

sulla base della zonizazione, effettuata in vig preliminare, | Comune di Venezia €
stato classificato in zona A (in cui applicare | piani di azione), per gii inquinarti PMie, NCO2 &

benzo{a)pirene;

I'Amministrazione Comunale si & quindi dotatq, con delibera n° 479 del
30.09.2005, del "Piano di Azione Comunale (PAC) per it dsonamento dell'atmosfera
{approvate dalla Giunta Provinciale con deliberazione n. 2006/28 del 10.01.2006) la cui
applicazione ha viste gid la realizzazione di interventi a carico di diversi comparti emissivi,

quali ad esempio quelli det traffico e degli impianii termici;

valutato che:

I} Piano Regiondle di Tutel e di Risanamento del’ Atmosfera ha fornito indicazioni
circa le azieni da porre in essere sulle diverse fontl di emissione di polver totali e/o ossici di
azoto. In iale contesto sono ipotizzate anche aziont dirette nei confronti delle attivitey
produttive ed in particolare di quelle con valori di emissione di polverl superiori a 10 Kg/giomo

e di ossidi di azoto magglori di 40 Kg/giomo;

per ta complessitd dei processi industriali coinvolt, sia necessario individuare intervent
di tipo strutturale e gestiondle da programmare entro un termine concordato, faite salve le
prerogative delle competenti Autoritd per la futela della salute pubblica;

Il piano, in termini general, rleva come "la maggior parte delle attivitd industrial
presenti nefle aree [di infervento) individuate, sono {ncfuse nella diretiiva europea 96/61/CE
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sulla prevenzione e controlio infegrato deil'inquinamento” e conseguenfemeante individua
per tali attivitd nell'applicazione delle BAT {miglios tecnologie) o stumento per il massimo
contenimento possibile  del loro  contributo all'inguinamento atmosferico, anche in
considerazione dei gid fissati termini di attuozione di detta direttive;

le pari del presente Protocollo prendono pertanto afto e riconoscono che, anche
Per quanto riguarda e emissioni, Passetto tecnologico deile aftivitd produttive debbg
convergere sull’applicazione delle BAT nel rspetio, laddove applicabil, delle normative
vigenti in materia di autorizzazione integraty ambientale (IPPC);

la Provincia of Venezia ha redlizatc ii censimento degli impianti nei Comuni in fescia
A con emissioni superiori ai valon soglia indicati dal P.RTRA. & ha emanato nei confront o
questi if Decreto prot. n. 13301/05 {riduzione delle emissioni di polveri totali e ossidi i azoto
delle aftivitg produttive) recante integrazione aile autorizazioni alie emissioni in atmosfera ai
sensi del D.P.R. 203/88, nel quale & stata richiesta, frg I'altro, I'applicazione delle miglior
fecnologie disponibili per il contenimento di tali sostanze inquinanti cosi come previsto dallo

stessa DPR.

la Provincia df Venezia ha richiesto i Ministeri competenti e alla Regione Veneto
I'adozione di andloghi provvedimenti anche nei confronti dei grandf impianti di produzione
termoelettica {centrali di Enel ed Edison} e di lavorazione del greggio (ENI — Raffineria)
presentt sul territorio:

I'Amministrazione Comunale ha inlrapreso un percorso per definire - con i soggetii
inferessati - azioni concrete per Il contenimento defle emissioni di polveri totali e ossidi di

azoto provenienti da ogni singola aftivité produtiiva, con succassivo coinvolgimenio del
""*‘—'“—PréfeH‘o"“;:fe*r_v“cifUﬁjl‘f*é“lé"éﬁ“rﬁﬁ“éféﬁ‘z“é'Wi?fﬁ@ﬁf@”ﬁfi?ﬁ@éﬁi%ﬁﬁiﬁﬁﬁﬁ?g_ﬁg

_ B S S

attraverso la stipula di accordi volontar;

in data 02/03/2006, 08/03/2006 o 22/03/2006 si sono svolti presso la Prefetura di
Veneza degli inconti durante | quali & stata esaminata ky possibilité, per alcune Ditte, di
apportare migiicramenti impiantistici s/o gestionali tali da ridurre, per quanto possibile, (e
srnissioni, nel’ otticy del'applicazione delle migliort fecnologie disponibili:

nel corso dei suddetti inconti & stata definita, atiraverso approfondimenti condivisi, I

tipologia e I'efficacia degli interventi esaminati:

net corso degil inconir le parti hanno concerdato sufig necessita di approfondire o
correlazione fra le diverse fonti emissive presenti nel ferritorio veneziono ed i valonf\di ‘ g
immissione in atmosferd rilevati dalle centraline di monitoraggio della qualita dell'aria;
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considerato che

numerose aziende insediate nell'area di Porfo Marghera hanno provveduto ad adire
il TAR del Veneto avverso il Piano regiondle di Tutela e di Risanamento dell’ Atmosfera, il
Decreto della Provincia di Venezia prot. n. 13301/05 e if Fiano di Azione Comuncle per i

risanamento dell’ atmosfera;

& volontd defle parti sottoscrittrici, che concordane sull'individuazione di obiettivi di

miglicramenic ambientale, definire preliminarments il contanzioso:

iutfo cid premesso, le Parti

stipulano il presente Profocollo d'intesa

Art. 1
Finalitd e obletftivi generali

Obiettivo del presente Profocollo d'Intesa & atfivare & mantenere nel lempo azioni e
moddalitdy di gestione degli impianti produttivi finalizaii alla riduzione delle proprie emissioni di
polveri totall e/o di ossidi di gzoto, in un'oltica di coesistenza fra tutela dell'ambiente e della

salute e sviluppo nel settore termoeletirico e industiale.

In-meode-particolars-l-presenfe-Protocollo-specifica-perle-Bitte-firmatarie:

. il quadro degll interventi rediizzali e da redlizare e le azont necessarie al
monitoraggio cosi come definiti neli'allegate 1, finalizzal ad una concreta riduzione

celle emissioni di polver fotdli efo di ossidi d'azoto;

- la disponibilité ad awviare un approfondimento delle camelozioni tra fonti di
emissione e valod di qualitd deli'aria rilevati nel teritorio veneziano relafivamente

clie polveii & agli ossicli ¢i azoto;

limpegno ad installare i sistemi di maonitoraggio in continuo delle emissioni di polver
e ossidli di azoto qualora previsto nelle schede di cul all'allegato 1.

per gli Enti firmatanr:

Fimpegno nel controllo del grado di atiuazione degli interventi previsti e nef

monitoragaio delle emissioni In aimosfera,
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Arf, 2

Quadro conoscitive deila siluazione emissivg

1) Le Ditte firmatarie rsulfano essere regolarmente autorzate da parte delle Autorita

Competenti ai sensi del DPR. 203/88 e della Legge Regionale 16.4.1985, ne

successive madificazioni.

33 e

2) I presente Protocollo non modifica it quadro autorizzativo esistente né sosfituisce o

3)

modifica i imiti di emissione fissati dalle vigentl autorizazioni,

Gl attuall quantitativi di polveri totali e ossidi di azoto complessivamenie emessi dalle

Litte firmatarie sono rassunti in tabella 1. Essi rappresentanc una situozione di aMmpio
rspetto dei imiti imposti dailg normafiva vigente e dalle singole autorizzazioni in materia
di emissioni in atrmosfera e cosfituiscono 1 riferimento per gii obietfivi di miglioramento

continuo in attuazione del presente protocollo.

Tab. 1
jAnno di riferimento 13003 2004 2005
Parametro Polveri NOx Poiveri NOx Polveri NOx
*] o 0 [} o -]
0 = -] - b= ]
IR T
Grandi Molini 4.8 0 4.05 4 3.82 1]
Daw Poliuretant Iialia 2.8% 66 5.6 171 3.0 165
Solvay Sojexis 3.75 14.3 2,03 10.1 1.6 13,72
Alcoa Primario 103.95 119.46 103,95 119.46 103.95 119.46
Aleoa Laminatojo 20.46 56.1 20.46 56.1 20,46 56.1
Montefibre P - ] a7 51.5 O 478 DA RGN B
Pilkington 39,471 577.272 6.508 331,788 3.083 374.027
Polimeri Europa 3.093 625.3 3.093 625.3 1,425 602.2
Bunge Italia 4.56 18.4 4,47 - 4.25 18.4
Ldison Levante 0 1650 0 1698 1] 1507
Edison Azotati .00 1125 0) 1204 1] 1021
Syndial 45,998 678.193 40,455 593,59 45,737 630,982
Exnel** 220 8350 220 8350 220 8350
Sirma 5 10 5 10 5 10
Simar 7.2 81.9 5.8 81.9 2.6 81.9
Encos Vinyls 2.2 46,7 3.75 £3.5 _0.58 57.6
kEm Div. R&M 112.8 1427 142.% 1428 170.4 1362
Totale I 625.082 J 14845.63 1 619.066 | 1473274} 639.275 | 14306\39

n.q. = non quantificabije

*Dati scarsamente significativi in
successivamente ha bruciato

navembre 2002

“* i dati di polvari e NOx s riferiscono al valore medio anno dell*

’ ﬁ o CM/\\«\J \&ZA\VQ}L

ultimo quinquennio,

\

quanto nel 2003 il forno Peabody era iniziaimente fermo e
quas! esclusivaments metano a seguito dell'incidente d

-

57
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Adt. 3

Piano di siduzione delle emissioni

1} Le Ditte firmatarie si impegnano ad effetiuare gli intervenii previsti cosi come riportati in All.
1 che fa parte infegrante, Insieme dlfe premesse, del presenie Protocollo d'infesa, nel
rispetto delle fempistiche ivi indicate e subordinatamente agli aiii  amministrativi

necessar.

2) Per quanto riguarda i quantitaiivi di polver fotali e ossidi d'ozoto emessi dai camini

autorizzati, gii oblettivi complessivi di riduzicne, secondo le tempistiche di cui ali' Allegato 1,

sono indicativamente riportati in tabefa 2;

Tab 2
Varlazione % complessiva rispeHo al 2005
Polveri totafl -10%
Ossidi di azoto ~24%

3) Le Ditte finrnatare si impegnano a condume e gestire i propri impianti in modo tale da
garaniire | piv bassi livelli di emissione di polver totali e/o ossidi di azoto conseguibili in

base alle miglion tecnologie disponibili a costi sostenibili. In mode particolars tale obietiivo

viene conseguito:

conducendo gli impiantl, per quanto consentita dalle esigenze tecnico/gestional, in
modo fale da minimizzare la frequenza dei transitori di avvio e fermata degli impianti

per i quali i suddetli fransitori comporierebbero |'amissione di un quaniifativo di

inguinanii superiore a quello prodotio nel normale esercizio;

utilizando sempre i sistemi di abbattimento, laddove previstl, in condizioni di
massima efficienza, offimizzandone la conduzione e garantendo adeguati interventi

d manutenzione;

conducendo d¢ili impianti, in caso di temporanai guasti, disservizi © manutenzioni
straordinarie e programmate dei sistemi di abbaottimento delle emissioni, al loro
minimo fecnico o comungue in assetto tale da rispefiare i limiti emissivi autorizati,

gualora consentito dalle esigenze tecniche/gestionall,

4) Le Ditte firmatarie si impegnano a formulare un calendario indicativo delle fermate per

manutenzione programmata che preveda un lorc svolgimento, compatibilmente con le

esigenze tecniche e gestionali, nel masi autunnali e invemnali {periodo ottobre — apyile). |l
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calendario - e e eventudlj variazioni che si rendessero necessane - viene trasmesso ol
GAV (Gruppo di AHuazione e Verifica), di cui ol successivo art. 4.

Art. 4
Attuazione e verifica del Protocollo d'lntesa

1} Aifini del coordinamento e della verifica sull attuazione del presente Protocolio d'Intesq si
costituisce un Gruppo di Attuazione e Verifica (GAV) composto dal Prefetto di Veneziq,
con compito di coordinamento, dai sindaco del Comune di Venezia, dal Presidente della
Provincia di Venezia e dgi Presidente dell'Ente Zona Industrigle di Porto Marghera o da

loro rappresentanti.

2] 1 GAV si avvale per le verifiche tacniche relative all'attuazione del presente protocollo o

Un gruppoe tecnico di cui ol succassivo articolo 5.

3) Qudlorg, in quaisicsi fase di applicazione del presente Protocolio d'Intesa e sulla base
delle risulfenze del Pianc di Monitoraggio di cui ol successivo arficolo 5, | GAV constatasse
la non conformités agli oblettivi qudiitativi e/o temporali di cui al presente Protocollo
d'tinfesa, valuterd le cause di fale scostamento & concorderd con Pazienda interessata
eventuali azioni cometive.

4) 1 GAV, su apposha istanza delle Pori, valuterd I sussistenza di eventueal impediment,
proponendo dlle Pari sottoscrittici una revisione o aggiornameanto  del presente
protocolio,

5} I GAV. su proposta del Gruppo Tecnico di cui dl successivo articolo 5, pianifica ghi
cpportuni approfondiment; tecnico-scientifici anche con Aguardo alle conelozioni fra fonti

emissive e valorl di qUalita dell arig fievaii el territorio veneziano.
Al 5 g

Piano di monitoraggio delle emissionj

1) Le Parii riconoscono come essenziale ai fini di una piena aftuazione del presente
Protocollo d'Intesa |l monitoraggio delle emissioni dl polvert totali e/o ossidi d'azoto

provenienti dalte Ditte Frmatarie.
2} It Gruppo Tecnico formato da personale tecnico dell' ARPAY — DAP di Venezia, del ¥
Provincia di Veneza - Settore Peliiche Ambientali, det Comune di Venezia e dd
\N Responsabile dellg Rete dell'Ente Zona Industriale di Porio Marghera, per conto del GAYV:

- ficeve e raccoglie i dati di carafterizazione delle emissioni di polven totall efo i
ossidi di azoto che le Ditte firmatarie sono tenute a predispore sacondo gl obbiighi
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- predispone analisi sfo elaborazioni derivanti dalla valutczione dei dati di

caratterizzazione delle emissioni;
- formula al GAV proposte di approfondimento tecnico-scientifiche;
- verifica 'efficacia e la positivitd delle azioni predlisposte dalle aziende;

- formula, o parire do taii dati, un rapporto annuale relafivo alllandamento delle

emissioni di polveri e ossidi di azoto delle Diite firmatarie.

3} Le Diite fimalarie st impegnano a installare i sisterni di monitoraggio in continuo delle

armissioni di polveri e ossidi di azolo qualora previsti dall* Allegato 1.

Art. &
Il Responsabile di Alfuazione

Per ogni Ditta firmataria viene indicato il Responsabile di Attuazione, che riferird al GAV in

qQualita di interfaccia,

Art, 7
Revisione del Protocollo d'inlesa

Le Parti firmatarie, nella consapevolezza della confinug evoluzione della fecnologia, si
impegnana a veaiiflcare linfroduzione di modifiche e revisioni degli intervent! in dpplicazione
delle miglior tecnologie disponibili concretamente attuablli in base alle indicazioni e dlle
—————tgmpistiche—della—normativa--nadonale--e—comunitaricr—allg-—sostenibilifd-—tecnica—ed-———-- —
economica e tenendo conto - laddove previsto dalla normativa - deli' Autorizazione
Integrata Ambientale (IPPC): qualora la procedura per il rlascio di tate Autorizzazione sia in
COofs0 se ne dovid aftenders fa conclusione per la individuazione delle migtiort tecnologie,
fermo restando il conseguimento degli obiettivi indicati negl artt. 3) e 5) & in AllL 1 & le

scadenze famporaliivi previste,

Art. 8
Azioni amminisirative sulla conduzione degli impianti

Fedti salvi gli inferventi previstl in situazioni di crificitd dalle schede df cul all'allegato 1, i

fermata degl impianti delle aziende firmatarie del presente protocollo e ai sensi del Piono
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regiondle di Tutela e Risanamento dell' Atmosfera potra essere richiasta solo a seguito di

dichiarata emergenza saniaricr.

Art, ¢
Cessazione della materia del contendere

Le Parli convengono che, con Pottemperanza a quanto previsto dal presente protocollo le
ditte firmatarie assolvono agli obblight previsti dal Decreto del Dirigente del Settore Polifiche
Ambientali della Provincia di Venezia prot. 13301/05 e dai Plano di Aziohe Comunale per i

nsanamento dell’ atmosfera.

Perfante le ditte sopra individuate s impegnano a rinunciare o spese compensate ai rcorsi
pendenti avanti ol TAR immediatomente dopo la sottoscrizione del presente protocollo e
comunqgue prima dell’ udienza i merito fissata peril 4 luglio 2006.

Art, 10
Compartecipazione di ulteriori soggetti al presente Protocollo d'intesq

I presente Protocollo d'infesq & aperto ad ogni aliro soggetto che vorra concorrere g
raggiungimento deglli obletilvi prefissati @ condribuire, atiraverso nuove specifiche azioni, ad
un'ulteriore riduzione dei quantitativi di polvert totali e ossich di ezoto emessi in atmosfera dal
compario industicle e produttivo de! Comune di Venezia, A tal fine poird essere redatto un
appasitc Protocallo aggiuntivo ol presente Protocolleo d'infesa che ne formerd  parte
infegreme,—nenehélofrcf:-essere—mggioma’r@ed—in’regrafoflr'v\-ﬂ.—l*‘reconie~gl!~speciﬁci"infervenﬁ

previsti e le foro tempistiche di redliizzazone,

Veneziq,

Prefettura di Venezicz”....,_.._./g... 2, P br o et
’\j‘}: "

Provincia di vVeneza. ... e,

Comune di Venezto .

ARPAV - DAP di vVenezid.... . ... f\NE™

11 di13



Alcoa Trasformazioni St o)

Bunge italia Sp.A. ZW% RAGAY.4
Dow Poliuratani talia Srl. . Q m

Edison SpoA. e o b

Enel Produzione Sp.A. ...«

Grandi Molini ltalioni S.p.A. .......&. 55

Ineos Vinyls talia S oA, . 2R A A e e e

Montefibre Sp.A. ..ol

Pikinglon talia Sp.A. i Ty

Polimeri Europa S.p.A. ... /L

SimarSpA e

12 di13



SitmaSpA, ... <

PR REEL oY S0 Fort 2 N

Solvay Fluor talia S.p.A, .

Syndial Sp.A

ALLEGATI;

All. 1: Schede fecniche di attuazione degli inferventi per singola Aziendg

All. 2: Tabella di sintesi dej miglioramenti altesi per singola Azienda







PROTOCOLLO D'INTESA PER L'ATTUAZIONE Di MiSURE DI CONTENIMENTO DELLE EMISSIONI DI POLVERI E OSS1DI DI AZOTO

DEGLI IMPIANTI BRODUTYIVI SIT1 NEL COMUNE DI VENEZIA

All. 1: Schede tecniche di attuazione degli interventi per singola Aziendg

LE SCHEDE TECNICHE
SONO AGLI ATTI
DEL SETTORE POLTICHE AMBIENTALI




Hur



Alcoa Europe

European Mifl Products
ALCUA Alcoa Trasformazioni Sr
Stabliimento di Fusina
Via dall'Eletironica 31
30030 Malcontanta
Loc, Fusina {Venezia)
ltalla ’
Tel: 38 041 2817141
Fax; 39 041 2947250

Allegato tecnico

Lo stabilimento Alcoa di Fusina & dedicato alla produzione di alluminio primario, fusione,
laminazione e vendita prodotti Jaminati,
L attivitd produttiva per 1’area cosiddetta “laminatoio™ si articola sulle seguenti fasi produttive:

® Fresatura placche: rimozione a lemperatura ambiente degli ossidi di alluminio presenti sulla
superficie delle placche di alluminio;

® Preriscaldo placche fresate: operazione necessaria a conferire plasticitd alle placche. 1] 3

- processo avviene a 550°C mediante forni alimentati a metano; :

¢ Laminazione a caldo delle placche: fe placche estratte dai forni vengono portate al laminatoig-

IBK-sbozzatore per ridume lo spessore ai valori/formato programmato (nastri o piastre). Tale
lavorazione avviene con Putilizzo di un lubrificante/emulsione oleosa al 2% circa;

o Operazioni di finitura,

© I nastri vengono stoccati in attesa o di essere venduti tal quali oppure di subire ujteriori
lavorazioni meccaniche a freddo;

© Le piastre vengono sottoposte a raddrizzatnra mediante stiramento ed a taglio su misura
con suceessivo trattamento di finitura superficiale tramite spazzolatura meccanica;

° Laminazione a freddo: i pastr carafterizzati da vari spessori sono sottoposti ad ulteriore
laminazione a circa 70°C, nei due laminatoi 18K finitore ed Achembach. Tali nasti possono
essere avviati ad un successivo trattamento termico (cottura o tempra) al fine di conferire
particolari caratteristiche meccaniche oppure sottoposti a taglio a misura,

II DMar°107 del 31/01/2005 riguardante “Emanazione di linee guida per Dindividuazione e
Putilizzazione delle migliori tecniche disponibili, per le attiviti elencate nell ‘allegato I del decreto i
legislativo 4 agosto 1999, n°372". S.0. n°107 alI_a_(i.u._nﬁl__’gidc]_I,B_giugxlojﬂﬂinomindividua_lem,_g___m.w_i
migliori tecnologie da adottare per il settore della laminazione dell’alluminio e sue leghe,
In assenza di indicazioni ufficiali, i sisterni di abbattimento posti in essere, sulla base delie migliori '
pratiche gia presenti in altri stabilimenti del Gruppo, sono stati per il contenimento/abbattimento delle
polver, i seguenti; -

»  Sistema di abbattimento ad umido (spazzolatura piastre)

e Sistemi di captazione aerosol {(demister);

» Istallazione di cicloni e filtri a maniche;

—eee—ee®. Metanizzazione. di tutti gli impianti termici fissi ; - e e e L

* Trasformazione dell’alimentazione dej motori endotermici  dei principali mezzi di ‘
movimentazione interna da benzina a GPL..

e e

Per quanto concerne la riduzione di emissioni di ossidi di azoto, sono stati progressivamente sostituiti i
principali bruciatori a metano con zltri ad elevato rendimento di combustiofie ¢ ridotte emission; d
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Altri interventi di carattere sia gestionale che tecnico hanno portato ad una netta diminuzione, visibile
anche se non precisamente quantificabile, delle emissioni di polver diffuse. In particolare:
o creazione di aree di deposilo preliminare interno per i rifiuti, dotate, ove prescritio, di
coperture e sistemi di drenaggio;
stoccaggio e smaltimento di tutt 1 rifiuti polverulenti in big-bags;
incremento della pulizia dei piazzali esterni con motoscopa;
asfaltatura parcheggio;
piantumazione di alberi.

e & 8 o

La maggior parte degli interventi indicati & stata portata 2 termine prima del 2003 pertanto si ritiene
che I'andamento delle emissioni di polveri ed NOX possa essere considerato costante nel periodo
2003-2005, pari a circa 62 kg/g per le polveri a fronte dei 125 kgfg del valore autorizzato (riduzione
del 50%) ¢ 170 kg/g per gli NOx a fronte dei 420 kg/g del valore antorizzato (riduzione del 60%).

I risultati ottenuti in termini di riduzione delle emissioni di polveri ¢ NOx sono stati raggiunti grazie
agli interventi realizzati ed a seguito di strategie aziendali, tra le quali si ricordano:

o adozione del Protocollo Internazionale Alcoa World Wide Best Practices riguardante le
migliori procedure operative finalizzate al miglioramento della qualitd dei prodotti ed alla
contestuale riduzione delle emissioni. Tale risultato & stato raggiunto grazie alla riduzione dei
consumi energetici a seguito delle modifiche apportate ai cicli termici di trattamento

s implementazione della qualitd con riduzione dei resi da cliente dell’ordine del 75% e
conseguente riduzione del 20% della materia ptima lavorata, a paritd di prodotto finito.

Piani di adeguamento/minimizzazione a costi sostenibili (i costi sostenuti per gli interventi realizzati
ammontano a oltre 10 milioni di €) sono stati gid implementati ed & stato adottato un sistema di
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miglioTamento confingo che portera ulteriori benelic.
In tale oftica, lo stabilimento ha in programma i seguenti interventi:
e Sostituzione atmali filtd a maniche con filtri a maniche ad elevata efficienza nell’impianto
fresa placche. Investimento € 50.000. Entro: novembre 2006;

¢ Revamping sistema di combustione forno Sterdy -camera 7. Investimento € 200.000.
Enfro; agosto 2006;
e Revamping sistema di combustione forno Ferré -camera 11. Investimento € 200.000.

Entro: agosto 2006.

‘“**""“"““““Sulla"base"delle—mformaz:{om‘*tecmche*attualmente—m"nostx0"'pussesso*s1—ntlena che tali-interventi-— - - —

potranno portare ad una riduzione di NOx di circa il 15% e di polveri di circa il %.
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Allegato tecnico

Lo stabilimento Alcoa di Fusina & dedicato alla produzione di alluminio primario, fisione, laminazione e f
vendita prodotti laminati. ;
1L’attivita produttiva per I'area cosiddetta “primario” si articola sulle seguenti linee:

*  Ricevimento via mare delle materie prime, allumina e coke di petrolio;

°  Fabbrica anodi, suddivisa nei processi di:

ol formatura anodi (coke + pece liquida); ;
o cottura anodi (dalla temperatora ambiente ai 1200 °C in cirea 12 ge. Suecessivo |
stazionamento a 1200 °C per 20 gg, Completamento del ciclo, con progressivo raffreddamento fino alla

temperatura ambiente, in una settimana);
o rodding (linea produttiva in cui avviene Iassemblaggio, mediante colata di ghisa , tra gii

anodi ¢ le aste porta-corrente),

®  [letirolisi. La prodnzione dell’alluminio elettrolitico (in continuo, 365 gg/anno) & realizzata in un
fabbricato in cui trovano posto 100 celle elettrolitiche alimentate da energia elettrica in corrente continua.
1l processo consiste nella decomposizione della allumina (ALO3) per via elettrolitica. I bagno, miscela di
criolite, allumina, fluoruro di alluminio e flusraro dj calcio, viene mantenuto allo stato fiuso a circa 950 °C
per Peffetto Joule della corrente. L’allumina si decompone in alluminio (Al) che si deposita sul catodo
allo stato liguido e in ossigeno gassoso. L allumina che si decompone viene continuamente reintegrata nel
bagno assieme ad altri additivi che si consumano. Periodicamente si estrae dalla celia I"alluminio primario

che viene inviato nell’adiacente fondera. ;
©  Fonderia. Riceve sia alluminio primario che aljuminio secondario (sfridi di alluminio provenienti |
dalla laminazione). Le placche di alluminio prodotte dalla fonderia vengono jnviate poi per le successive
lavorazioni nell’area *Jlaminatoio”. |

Relativamente alle emissioni di polveri ed NOx, | processi maggiormente coinvolti sono quelli legati alle
aree elettrolisi e fonderia.

I sistemi di contenimento presenti negli impianti (principalmente dry scrubber ad allumina e filtri a
maniche in elettrolisi e adsorbimento su calce idrata e Glr a maniche in fonderia) risultano essere
perfettamente in linea con quelli previsti dal D.M.n°107 del 31/01/2005 riguardante “Emanazione di linee
guida per lindividuazione e I'utilizzazione delle migliori tecniche disponibili, per le attivitar elencate
nell‘allegato I del decreto legisiativo 4 agosie 1999, n°3727, 8.0. n°107 alla G.U. n°135 del 13 giugno
2005. Entrambe le attivitd rieptrano nel campe di applicazione del Digs.n®372/99 con i codici,

rispettivamente, 2.5(2) e 2.5(b).
Dal 1996 anno di acquisizione dello stabilimento da parte di Alcoa, numerosi sono stati gli interventi

tecnici, organizzativi e gestionali messi in atio per ridurre e/o contenere le emissioni inquinant]. o ‘
In dettaglio, in relazione alle emissioni convogliate di polver, 1 principali interventi tecnici sono stati: g
e  sostifuzione dei sistemi di abbattimento ad umido con dry scrubber ad allumina e filtri a maniche in {

sala eletirolisi; \
@ adozione di filtri a maniche e utilizzo di polvere di coke metallurgico per I’adsorbimento nel reparto |

formatura anodi;
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e adozione di filirl a maniche e utilizzo di allumina per I’adsorbimento nel reparto cottura anodi;
° adozione di filtri a maniche e utilizzo di calce per Padsorbimento nel reparto fonderia;
»  metanizzazione di tuiti gli impianti, ad eccezione dei forni in cottura anodi a causa di impedimenti

tecniologici;
e  collettamento camini fonderia (dai precedenti 8 ad 1);
s convogliamento emissioni diffuse silos coke su preesistente camino. .
Per quanto concerne la riduzione di emissioni di ossidi di azofo, sono stati progressivamente sostituiti i
principali bruciatori a metano con altri ad elevato rendimento di combustione ¢ ridotte emissioni di NOx.
Altri interventi di carattere sia gestionale che tecnico hanno portato ad una netta diminuzione, visibile
anche s¢ non precisamente quantificabile, delle emissioni di polveri diffuse. In particolare:
o creazione di aree di deposito preliminare interno per i rifiuti, dotate, ove préscritto, di coperture e
sistemi di drenaggio;
stoccaggio e smaltimento di tutti i rifinti polverulenti in big-bags;
incremento della pulizia dei piazzali esterni con motoscopa;
incremento della pulizia delie aree produttive, con riciclo interno delle polveri taccoite
modifiche modalitd pulizia carrelli (eliminato I'uso di aria compressa);
] p:anmmezmne di alberi.
La maggior parte degh interventi indicati & stata portata a termine prima del 2003 pertanto si ritiene che
’andamento delle emissioni di polveri ed NOx possa essere considerato costante nel periodo 2003-2005, '
pari a cirea 315 kg/g per le polveri a fronte dei 520 kg/g del valore autorizzato (riduzione del 40%) e 362 '
kg/g per gli NOx a fronte dei 1425 kg/g del valore autorizzato (riduzione del 70%).
I risultati ottenuti in termini di riduzione delle emissioni di polveri ¢ NOx sono stati raggiunti a fronte
degli interventi realizzat, in linea con 'utilizzazione delle migliori tecnologie disponibili. I piani di ;
adeguamento/minimizzazione a costi sostenibili (i costi sostenuti per gli interventi realizzati ammontano a '
oltre 10 milioni di €) sono stati gia implementati ed & stato adottato un sistema di miglioramento continuo
che portera ulteriori benefici.
A tal proposito lo stabilimento sta gid sperimentando ouovi filtri ad alta efficienza per la captazione di
polveri. Nei prossimi mesi i filtri saranno montati su due impianti in area banchina (impianto scarico coke
ed impianto scarico allumina).
In base alle informazioni tecniche in nostro possesso, si ritiene, che negli impianti coinvolti si potrebbero
ottenere riduzioni nelle emissioni di polveri dell’ordine del 20%.
Se Pefficienza valutata in base alle misurazioni analitiche sard comparabile con i valorl stimati, si potra
—*—procedere"aﬂa—pmgresswa"susmum one-degli-attuali-fitrtamaniche vorr Hfiltr-ad-elevata-efficienza in tutti————~
gli impianti in cui ¢id sard tecnologicamente possibile. |
, Allo stato attuale, in base alle informazioni in nostro possesso, non & possibile definire una tempistica per
I’melementazxone ed il completamento degli interventi.

i
i
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Noms Difta
Bunge ltafia spa- Via Flaminia 888- Roma
Stab. Porto Marghera, Banchina dei Molini, 36

Breve descrizione dell'atlivita

Industria agro-alimentare con produzions di olio rafinato ad uso alimentare e farina ad uso zootecnico

Materia prima :Seme di Sola di provenienza nazionale e/o estera
Prodotti finiti : Olio raffinato di Soia — Faring di estrazione di sen di soia tostata ~ Lecitina di Sola

mpiantistiche alle quali sono maggiormente

Breve descrizione deqjl impianti e/o dalle sezioni i

riconducibill le emissioni di polveri e Nox

thezrnes

articolare riferimento alfulilizzo

Breve descrizione dei sistemi di contenimanto attualmente presentl. con
delle BAT

1 sistemi di contenimento presenii prevedono Putilizzo delle seguenti BAT:

Filtri @ maniche per polveri asciutle e cicloni per polveri umide



prograssiva riduzione delle emissioni di polveri e NOx

Uso del gas matano, in sostituzione dall'olio cormbustibite in Centrale Termica

I pianio di adeguamento dell'ermissions di COV, iniziato nel 2005 (di cui stiamao testando | primi risulali)
ha portato ad una riduzlone del consumo di metano e di conseguenza degll Nox della Cenlrale Termica

La fermata produtliva dello stabiliments per i'anno 2005 & stata effettuata dal 1512 /05 al 23/01/06

Andamento rassuntivo delie emisslon] di palveri @ NOx (knfalarno e tonfaono) negli uitimt 3 anni (2003,
2004 e 2005)

NOx Polveri
Anno 2003 93 kafg -18,4 Yanno 14,8 kgfg — 4,56 Yanna
Anno 2004 nd 14,5 kglg ~ 4,47 anng
Annac 2006 60 kg/g -18.4 Hanno 13,8 kg/g — 4,25 Vanneo

Deascrizione delle azioni {modifiche imptantistiche o di brocesso) previste con indicazione delle
lempistiche di realizzazione e con una guantificazione (slimata) delfuiterore riduzione oftenibile
{ka/dlomo e tonfanno)

Il completarnento del plane df adeguamento dell'emissione COV paortera alla riduzione di 3 mc di metano

per tonnellata di seme lavorato e di conseguenza una riduzione di Nox del 5%

E' in fase di sviluppo cont il costrutiore un nuovo modello di molino con macinazione ad asse verticale,
che dovrebbe sliminars elo ridurre notevolmente {'emissione di polveri nella sezlone di macihazione
dalla farina 1 nuovi molini verranno disponibili per Pinstaliazione nel primi mesi del 2007.8ulla base defla
dichiarazioni del costruttore, con questi nuavi molini si davrebbe rientrare nel valora di emissiona

di 10 kglg di polvert,




1) Azienda

Dow Poliuretani Italia S.r..

Dow Polinretani ftalia s.r.1.

Socio UVnico

Stabilimento di Porto Marghera

Via delda Chimica, 5

30175 Porto Marghera {VE)

Felefono: +39 041 291 2011

Fax Segretasia Direzione Dow Polfurctani; +39 041 291 3782

2) Descrizione dell’attivita

Produzione di Toluenediisocianato {1D]) e suoi intermedi, a partire da Toluene, Acido
Nitrico, Metano e Cloro, con generazione di acido cloridrico £as come sottoprodotto.

11 processe produitive include:

impianto di idrogeno e monossido di carbonio a partire da Metano — TD12
(HYCO)

impianto di Dinitrotoluens (DNT) a partite da acido nitrico e toluene con
I"utilizzo e ricupero di acido solforico come catalizzatore — TD1 & TD7
impianto di produzione di meta-Toluenediamina a partire del DNT e idrogeno —

L
TD3

* impianto di produzione di fosgene a partire del cloro e monosside di carbonio —
1D4 :

 impinato di produzione di TDI a partire del fosgene e meta-Toluenediamina —

TDS

3) Sezioni impiantistiche alle quali sono maggiormente riconducibili le emissioni di

polveri ¢ Nox e sistemi di contenimento attualmente presenti,

3.1)

Forno Inceneritore “Peabody”

Costrutto negli anni 80 e continvamente migliorato il sistema ¢’ dotato di;

Sisterna De-NOx ad iniezione di ammoniaca (BAT di Riferimento -
Selective Non Catalytic Reduction Process {SNRC)— BAT for Waste

Incineration - July/05)

Sistema di lavaggio fumi con un doppio stadio acqua/soda (BAT di

Riferimento - Doubie Stage: One Water + One Soda Tray Plate, packed or \
spray column — BAT for Waste Incineration — July 2005)

O e
1(.



Dow Poliuretani [talia s.r.l.

Socin Unica

Stabilimento di Porto Marghera

Via della Chimica, 5

30175 Porto Marghera (VL)

Telefono: +39 041 291 2011

Fax Sepreturia Direzione Dow Poliuretani; +39 041 29§ 3782

3.2) Steam Reformer—TD12 (HYCO)

*  L’impianto Steam Reformer (1D12), realizzato nel 2002, utilizza tecnologia
moderna con 32 bruciatore a metano e off gas di processo. Questo impianto ha
permesso alla Syndial [a chiusura dei vecchi impianti TD2 ed ACI

3.3)  Forno Olio Diatermico Impianto - TDS

+ Il fomo per il riscaldamento dell*olio diatermico brucia metano, ma essendo una
apparecchiatura datata pud essere migliorata sostituendo I’esistente bruciatore con
uno a bassa produzione di NOx

4} Descrizione delle azioni {modifiche impiantistiche o di
negli ultimi anni per la progressiva riduzione delle emissioni di polveri e NOx

4.1) Forno Inceneritore “Peabody”

* & stato oggetto negli ultimi anni di una serie di migliorie finalizzate
all’ottimizzazione della combustione e soprattutto alla riduzione delle emissioni
inquinanti

s—neghi-ultimi-+0-anni-gh-investimenti-fatti-sono-di-10:5-MM-€

« i progetti piu significativi portati a termine da quando Dow & subentrata sono stati
implementati per Padegnamento alle BAT di riferimento
0 un sistema De-NOx ad iniezione di ammeniaca (1MM €)
Selective Non Catalytic Reduction Process (SNRC) — BAT for Waste
Incineration —~ July/05
o lamodifica del sistema di lavaggio fumi con un doppio stadio acqua/soda
{1.3MM €)

Double Stage: One Water + One Soda Tiay Plate, packed or'-spray column
- BAT for Waste Incineration — Tuly 2005
«  entrambi mirati al contenimento della emissione di NOx ed ali’abbattimento delle
poiveri
*  non sono previsti al momento altri interventi.



Dow Poliuretani Italia s.r.l.
Savip Unico
Stabilimento di Porto Marghera

Vin della Cliimica, 5
30175 Porto Murghers (VE)
Telefono: +39 041 291 2011
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4.2) Steam Reformer TD12

*  Pimpianto Steam Reformer (TD1 2), realizzato nel 2002, utilizza ovviamente una
tecnologia modema, ciononostante durante la fermata manutentiva dello scorso
Aprile 2005 & stata migliorata la distribuzione del metano aj 32 bruciatori per
ridurre la fluttuazione della emissione di Nox

*  non sono previsti al momento aliri interventi

5) Andamento riassuntivo delle emissioni

(2003, 2004 ¢ 2005)

5.1) Polveri Totali

(kg/giorno e fon/anne) negli wltimi 3 annj

Anno 2003 2004 2005
(kg/giorno) (kg/giorno) {kg/giorno)
Fonte (ton/anno) (tonsanno) (ton/anng)
.Forno Inceneritore 10.0 14,8 10.2
“Peabody” 2.8 54 3.4
(Polveri + Sali) {Nota 1) '
#Reformer TD12 In processo 0,2 0,4
d’avviamento 0.07 013
Forno Olio Diatermico 0,1 0,4 0,2
S AP — R Y e SRR —.
Totale 10,1 154 10,8
2,8 36 36

Nota 1: Per il 2003 il forno Peabaod

bruciava nella maggior parte de] tempo in sostanza solo metano

y &’ stato in marcia solo per 282 giorni, nei quali

(3

p Q\ L-\/‘/‘/



3) Andamento riassuntivo delle emissioni (kg/gi

Dow Poliuretani Italia s.r.].

Sacie Unico

Stabilimemto di Porto Marghera

Via defla Chimica, §
30175 Porio Marghera {(VE)
Telefono: +39 041 291 2011

Fax Segretaria Direzione Dow Polivretani: +39 041 291 3782

(2003, 2004 e 2005)

5.2) NOx
Anno| 2003 2004 2005
(lg/giorno) (kg/giorno) (kg/giorno)
Fonte (ton/anna) fton/anne) {ton/anna)
Forno Inceneritore 184 196 193
‘Peabody” 51 71 64
(Nota 1)
Reformer TD12 In processo 200 208
d’avviamento 73 67
Forno Olio Diatermico 46 75 92
15 27 34
(Nota 2)
Totale 230 471 493
66 171 165

Nota 1: Per il 2003 il forno Peabody ¢’ stato in marcia solo per 282 giorni, aei quali
bruciava nella maggior parte del tempo in sostanza solo metano

Nota 2: Stima sulP’una analisi eseguita a Setiembre con impianto non a regime




Dow Poliaretapi Italia s.r.l.

Sacio Unico

Stabilimento di Porfo Marghera

Via della Chimica, 5

30173 Porlo Marghera (VE)

Telefono: +32 041 29) 2011

Fax Segretarin Direzione Dow Poljurciani: +-39 041 2601 3782

6)_Modifiche impiantistiche previste / tempistiche di realizzazione / stima della
riduzione ottenibile (ke/giorno e ton/anno)

Forno Olio Diatermico Impianto TD3

* 1l forno per il riscaldamento dell’olio diatermico brucia metano, ma essendo una
apparccchiatura datata pud essere migliorata sostitnendo Pesistente bruciatore con
uno a bassa produzione di Nox

* Pinvestimento & gid previsto e |'installazione avverra durante Ia fermata
manutentiva 2007 (Aprile 2007)

*  La previsione di riduzione di emissione di NOx ¢’ di circa 32 kg/giorno o 11.6
ton/anno

Infine, in relazione ad eventuali interventi diretti richiesti dalla Pubblica
Amministrazione in caso di situazione di emergenza, da attuare su parametri di processo
efo di gestione correlabili all’emissione di polveri e/o NOx, e loro valore di soglia (valore

cotrispondente ad una situazione emissiva giornaliera pari a: 10 Kg/die di polveri e 60

Provincia di Venezia n. Prot. 13301/05 del 22/02/05, presentato da Dow Poliuretanj
Italia in data 01/07/2005, ns prot. 053/05.

L’emissione di NOx & funzione del carico di impianto e, nel caso del Forno Inceneritore

B502/2 (Peabody), del profilo di temperature mantenuto come conseguenza dei

DL.124/2000 ¢ DL133/2005, ¢ si escivde ia possibilitd tecnica di gestire gli stessi nelic

condizioni corrispondenti ai valori di soglia (60K g/die).

La fermata del ciclo TDI per un periodo di tempo non precisato a prieri, in condizioni di

sicurezza ¢ tale da garantire poi un efficace riavvio degli impianti, prevede la necessita di

——Kegldie_di NOx)_si_esplicita.quanto_dichiarato_nel““Modulo.. 2_di-cui-al-Decreto-della——

.
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provvedere allo svuotamento dei cicli di reazione con produzione di ingenti guantiti di
acqua che devono essere incenerite.

La durata di queste fasi di fermata degli impiant, da effettuarsi assolutamente con il
Forno Inceneritore B502/2 in marcia, si pud stimare, sulla base dell’esperienza storica,
in 4+5 giomi.

La fermata totale del ‘TD12, inolire, comporta la necessita di inviare alla fiaccola di
emergenza di reparto P'intero hold — up defl’impianto per una durata di 8+10 ore circa. A
questa fase seguirebbe un periodo, necessario al riavvio, di almeno 4+3 giorni, durante il
quale Pintera produzione di monossido di carbonio ed idrogeno (4000 Kg/h circa), non

ancora in specifica, sarebbe inviata comunque a combustione attraverso al stessa fiaccola,
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EDISON S.p.A.
CENTRALE, DI MARGHERA LEVANTE
PIANO DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI

Descrizione dellattivitd

La Centrale Termoeletirica di Marghera Levante & ubicata nella Seconda Zona
Industriale di Marghera, nella cosiddetta “isola Nuovo Petrolchimico”, in comune di
Venezia. Produce encrgia elettrica e vapore, quest’ultimo fornito agli impianti del
Polo Petrolchimico di Marghera.

Breve descrizione degli impianti e/o delle sezioni impiantistiche alle quali sono
maggiormente riconducibili le emissioni di NOx

La Centrale di Marghera L.evante & composta da due sezioni (sezione 1 e sezione 23,
di cui la sezione 1 & costituita da due turbine a gas (I1G3 e TG4) accoppiate a una
turbina a vapore (configurazione 2+1) e la sezione 2 & costituito da una turbina a gas
(T'G3) accoppiata a una turbina a vapore (configurazione 1+1). L attuale potenza

elettrica autorizzata della Centrale & pari a circa 766 MW, a fronte di una potenza
termica di circa 1.447 MW.

I punti di emissione dei fumi sono costituiti da:
» due camini di altezza pari a 35 metri assoeiati a ciascun turbogas TG3 e

TGA.
© uncamino di altezza pari a 56 metri associato al turbogas TGS,

Il combustibile utilizzato dalla centrale & esclusivamente gas naturale o per tale
motivo le emissioni inquinanti sono costituite da NOx e CO.

I limiti di emissione autorizzati sono i seguenti:

C P A200 Caopiale Soc eyro 4 266,532 518,001 v .
Telex 312501 EDISON- Reg. Imprese 4 Milano a C.F, 5722600019
wwweedison i} Partla IVA 08263330014 - REA di Milano 1608754
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Limiti di Emissione Autorizzati

Inquinante TG3 e TG4 TGS
(@ 15% O nei fumi [mg/Nm’} [mg/Nm®]
secchi)

Ossidi di Azoto 80 40
Monossido di Carbonio 100 40

[ limiti di massa dall’anno 2006 non dovranno superare per gli NOx 1.900 t/anno,
per il CO 285 t/anno e Pemissione specifica di CO2 non dovra superare 411 g/kWh.

Descrizione dei sistemi di contenimento attualmente presenti, con particolare
riferimento all’utilizzo delle BAT

Per il contenimento degli ossidi di azoto (NOx) emessi dai turbogas le tecnologie
utilizzate sono:
o Nei turbogas TG3 e TG4, viene immesso direttamente nelle camere di
combustione vapore prodotto a media pressione (2,2 MPa), nella quantita di
circa 35 t/h.

s Nel turbogas TGS i bruciatori della camera di combustione utilizzano invece
la tecnologia DLN (Dry Low NOx), basata sull’utilizzo di una camera di
combustione anulare con bruciatori a due stadi e premiscelazione di aria e
combustibile prima dell’immissione in camera di combustione.

Le BAT per i grandi impianti di combustione prevedono:
Emissioni di Polveri e SO

L’utilizzo del gas naturale al posto di olio combustibile costituisce di per sé una
migliore tecnologia di riferimento per il contenimento delle emissioni di polveri ed
S02.

Ewissioni di NOx e CO:

I livelli emissivi di NOX e CQ associatj alle BAT per impianti CCGT (Combined
Cycle Gas Turbine) sono sintetizzate nella seguente tabella .




BAT per la Prevenzione e Controllo delle Emissioni di NOy e CO

Tipologia impianto  Valori BAT di Tenore di Opzioni per Monitoraggio
CCGT Concentrazione O raggiungere i livelli
(mg/Nm?) (%) di emissione BAT
NOx €O

Nuovi impianti 20-50 5-100 15 Bruciatore Dvy Low  In continug
CCGT senza NOy 0 SCR
HRSG™
Impianti esistenti 20-90  5-100 15 Bruciatore Dry Low  In continuo
CCGT senza NOx 0 SCR 0 SNCR
ARSG"
Nuovi impianti con  20-50 30-100  Sito  Bruciatore Dry Low  In continuo
HRSGH specifico NOx 0 SCR o SNCR
Impianti esistenti 20-90 30-100  Sito  Bruciatore Dry Low  In continuo
con HRSGW specificoc NOy, iniezione

acqua/vapore, SCR,

SNCR

(1) Heat Recovery Steam Generator

I valori di concentrazione di NOX e CO presenti nelle emissioni in atmosfera della
centrale rientrano nelf’intervallo dei valori di emissione associati alle BAT
specifiche.

Descrizione delle azioni (modifiche impiantistiche o di processo) gia intraprese

negliultimi-ammi-per-laprogressivarriduzione-delleemissioni-di-NOx

L’attuale asselto impiantistico & il risultato di un intervenio di risanamento
ambientale con ripotenziamento della centrale preesistente, costituita fino all’anno
2000 da due turbine a gas (TG3 e TG4), due turbine a vapore (TV1 e TV2) e da due
caldaie a fuoco tradizionali alimentate a gas metano. :

L’intervento di risanamento previsto dall’ Accordo di Programma per la chimica di
Porto Marghera, autorizzato dal decreto MICA del 7/9/1999 ha comportato la

~—fermata-delle-due-caldaie-tradizionali-e-L2installazione di-una-turbina-a- gas-di nuova —-—pfem

generazione (TG5) da 250 MW, mentre le due turbine a gas TG3 e TG4 sono state
mantenute in servizio senza sostanziali modifiche.
L’obiettivo  di riduzione previsto rispetto al consuntivo dell’anno 1997 era il

seguente: ' \
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Riduzione emissioni in atmosfera rispetio a quelle consuntivate nel 1997,

Cons. 1997 nuovo impianto dal 2006
Nox 2.672 tlanno < 2100 tfanno < 1900 t/anno
CO 314 t/anno < 300 t/anno < 285 t/anno

L’investimento & stato completato nell’Ottobre 2002 con la messa a regime nel
nuovo assetto della centrale.

Andamento riassuntivo delle emissioni di NOx (ton/anno) negli ultimi 4 anni
(2002, 2003, 2004 e 2005)

La seguente Tabella riporta le emissioni totali di inquinanti registrate nel periodo
2002 — 2005 e le portate orarie dei fumi in uscita.

Emissioni UdM 2002 2003 2004 2005
Fumi in uscita dai camini
TG3+TGA-+TGS kefh—5.556.022—5.529.779— 5:480.093--5.239.067
Emissioni di NO, ¢ 1559 1650  1.698 1507
Emissioni di CO ¢ 24,5 77.2 50,2 352
TR ) .
Emissioni di COy o/kWh 3i9,8 334,6 3319 337

)" emissione specifica di CO, ¢ riferita allenergia ceduta (energia termica + energia
eletyica) | e




el Descrizione delle azioni (modifiche impiantistiche o di processo) previste con
indicazione delle tempistiche di realizzazione e con una quantificazione
(stimata) dell’ulteriore riduzione ottenibile (ton/anno)

Il progetto proposto prevede:;
* la sostituzione dei bruciatori esistenti sui turbogas TG3 e TG4, che

utilizzano il vapore per 'abbattimento NOx, con nuovi hruciatori Dry Low
NOx che permettono di ridurre in modo significativo le emissioni di NOx;

e la contestwale installazione di una nuova torre evaporativa  di
raffreddamento dell’acqua mare in ciclo aperto, asservita al circuito di
raffreddamento dei condensatori.

La torre refrigerante si rende necessaria in quanto aumenta la disponibilita di vapore
da utilizzare nelle turbine esistenti e quindi da inviare ai condensatori.
L’aumento di vapore da condensare & dovuto:

= all’impiego di nuovi bruciatori DLN che non richiedono pin I’immissione di
vapore nella camera di combustione per il controllo defla formazione di
ossidi di azoto {circa 70 m3/h) ;

» alla progressiva riduzione del vapore richiesto dallo stabilimento
petrolchimico .

I tempi previsti per I'attuazione del progetto di trasformazione della Centrale di
Marghera Levante sono i seguenti:
° Realizzazione delle nuove torri di raffreddamento: entro 14 mes;
dallP’autorizzazione dell'intervento;
© Installazione bruciatori DLN sul TG3: entro 14 mesi dall’autorizzazione
dell’intervento;
»—Installazione-bruciatori-DEN-sul--TFG4:—entro-26-mesi-dali2autorizzazione
dell’intervento.

1 benefici ambientali sono i seguenti;

e riduzione delle emissioni di NOx,
® minor consumo di acqua demineralizzata
T e———— - -miglioramento-del-rendimento-enerpetico - <o e e

I'risultati attesi per quanto riguarda le emissioni in atmosfera sono riportati nelle
tabeile seguenti:



P
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= Riduzione della concentrazione di NOx e CO nei turbogas TG3 e TG4:
Inquinanti Autorizzato Atteso cop DLN
{@ 15% 0O, nei fumi secchi) [mg/Nm’] [mngm3]
Ossidi di Azoto 80 30
Monossido di Carbonio 100 30

Riduzione dei flussi di massa di inquinanti della centrale di Marghera Levante

Flusst di Massa Autorizzato Atteso con DLN

Inquinanti ft/anno] {t/anno]
Ossidi di Azoto 1.900 1.200
Monossido di Carbonio 285 285
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EDISON S.p.A.
CENTRALE DI MARGHERA AZOTATI
PIANO DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI

Descrizione deil*attivita

La Centrale Termoelettrica di Marghera Azotati & ubicata in Comune di Venezia,
nella Prima Zona Industriale di Porto Marghera, all’interno della cosiddetta “Isola
Portuale”, tra il canale Industriale Ovest e il Molo A. Produce energia elettrica con
2 cicli combinati alimentati a gas naturale.

Breve descrizione degli impianti e/o delle sezioni im piantistiche alle quali sono
maggiormente riconducibili le emissioni di NOx

La Centrale ha assunto ’attuale configurazione nel 1993 ed ¢ costituita da due cicli
combinati, entrambi alimentate a gas naturale, composti da n. 2 turbine a gasen, 3
turbine a vapore a condensazione. La potenza complessivamente erogata & pari a
circa 260 MW.

Tpunti di'emi‘ssicm‘rrdE:'I'Ia‘(;“entra'le“sonO‘c:usﬁtuiti“da‘due'camim';“’di‘altezza*pari‘a‘3'5"""'""“*““

m, associati a ciascun turbogas.

I limiti di emissione autorizzati sono riportati nella seguente tabella:

Limiti di Emissione Autorizzati

-Inquinante™” Goncentrazione---- - Flusso-di-massa-— . f ..
[mg/Nm3] [kg/h]

Ossidi di Azoto 90 500

Note:

1) @ 15% O2 nei fumi secchi

-

G 4200 Caphale Soc. eurt 4.265 532.516,00 § v,
Telex 312501 EDISON-} Reg. Imprese di Milano o CF. 06722600019

www edison it Partita 1VA 0263330014 - REA df Mitano 1698754



Descrizione dei sistemi di contenimento attualmente presenti, con particolare
riferimento all’utilizzo delle BAT

La tecnologia utilizzata su entrambi i gruppi turbogas per il contenimento della
produzione di ossidi di azoto (NOx) € costituita dalla iniezione diretta nelle camere
di combustione di vapore a media pressione (2,2 MPa), in quantitd di circa 22 t/h

per ciascuna unita,
Tale tecnologia & considerata BAT (Best available technology) per gli impianti

esistenti in base alla normativa di riferimento’”.

M Reference Document (BREF Finalised) on Best Available Techniques on Large
Combustion Plant, European Commission, Directorate General TRC, Joint
Research Centre, Institute for Prospective Technological Studies (Seville),
Technologies for Sustainable Development, European IPPC Bureau, (Maggio

2005).

Andamento riassuntivo delle emissioni di NOx (tonfanno) negli ulfimi 4 anni
(2002, 20603, 2004 e 2005)

La sepuente Tabella riporta le emissioni totali di inquinanti registrate nel periodo

2002 ="2005¢ Te portate orarie der fumi fnuscita:

Emissioni di Centrale

Emissioni UudM 2001 2002 2003 2004 2005

Fumi in uscita dai camini kg/h 2.612.608 2.616.396 2.509.351 2.525.830 2.514.304
Emissioni di NOx t 919 948 1.125 1.204 1.021

Emissioni di CO t 51,42 34,40 21,52 596 BT T

Emissioni di CO2 t  802.132 800.446 915981 938775 836.793
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Descrizione delle azioni (modifiche impiantistiche o ¢i processo) previste con
indicazione delle tempistiche di realizzazione ¢ con una quantificazione
(stimata) dell’ulteriore riduzione ottenibile (ton/anno)

I progetio proposto prevede la sostituzione delle unit turbogas T(3 e TG4 esistent]
con turbine di nuova generazione che, ad un pit1 elevato rendimento termodinamico,
uniscono il vantaggio di una drastica riduzione delle emissioni dj inquinanti in
atmosfera.

In particolare, il progetto prevede ’installazione di due nuove Turbine a Gas dotate
di bruciatori tipo “water injection” e di un sistema di interrefrigerazione dell’aria,
posto tra il primo ed il secondo stadio di compressione aria,

Tale sistema si interfaccia con il sistema di raffreddamento deila Centrale per la
dissipazione del calore trasferito.

Associati a ciascun gruppo turbogas, saranno installati due camini di by-pass con lo
scopo di ridurre il tempo di avviamento della Centrale. Saranno inoltre installati due
compressori per il gas naturale.

It progetio prevede ineltre il mantenimento degli attuali due generatori di vapore a
recupero (GVR1 e GVR2) e di due delle tre turbine a vapore esistenti {TVB e TVC),
previe opportune modifiche per adattame il funzionamento alle nuove caratteristiche
termodinamiche del vapore a disposizione.

H gruppo a vapare TVA verra messo a riserva.

I tempi previsti per I'attuazione del progetto di trasformazione della Centrale
illustrato nel presente protocolio d’intesa sono all’incirca i seguenti:
° entro 36 mesi dall’autorizzazione dell’intervento sostituzione della prima
turbina a gas esistente con una macchina di nuova concezione:

e entro 60 mesi dall’autorizzazione dell’intervento sostituzione della seconda
turbina a gas esistente con una macchina di nuova concezione,
Ciascuna delle unitd turbogas attualmente esistenti restera in servizio sino all’inizio
dei rispettivi lavori di sostituzione.

I benefici ambientali sono i seguenti:

Significativo incremento del rendimento elettrico;

e Riduzione delle emissioni inquinanti in atmosfera, in termini di
concentrazione ¢ flusso di massa;

* Riduzione della potenza termica scaricata nella Laguna di Venezia.

Per quanto riguarda le emissioni in atmosfera, i risultati attesi a fine progetto sono
riportati nelle tabelle seguenti: /
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Ridugione della concentrazione di NOx e CO nei turbogas:

Inquinante? Autorizzato Atteso con nuovi
[mg/Nm3| turbogas
[mg/Nm3]
Ossidi di Azoto 90 50
Ossido di Carbonio - 30

1) @ 15% 02 nei fumi secchi

2) I Decreto MICA del 30 Tuglio 1990 non prescrive limiti di emissione per
"ossido di carbonio

Riduzione dei flussi di massa di inquinanti:

Flussi di Massa Autorizzato Atteso con nuovi TG
Inguinanti [kg/h] [ke/h)

Ossidi di Azoto 500 72

Ossido di Carbonio - (%) 44

¥y TDecreto MICA del 30 Tuglio 1990 non prescrive [imiti di emissione
per I'ossido di carbonio
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SCHEDA TECNICA
relativa alle centrali
ENEL DI PORTO MARGHERA E FUSINA

Nome Ditta
Enet - Divisione Generazione ed Fnergy Management — Area di Business Termoeletirica — Unita

di Business di Fusina — Via dei Canfieri, 5 — 30030 Malcontenta — Venezia {VE).

La Societd ENEL & proprietaria ed esercisce nel comprensorio veneziano due centrali

termoeiettriche:

» Centrale termoelettrica di Porto Marghera, situata nella prima zona Industriale del Comune di
Venezia, & costituita da due sezioni termoelettriche per una potenza nominale complessiva pari
a 140 MW,

» Centrale termoeletirica di Fusina, situata nella seconda zona industriale del Comune di
Venezia, & costituita da cinque sezioni termoelettriche per una potenza nominale complessiva
pari a 1136 M.

Descrizione dell’attivita
Le due centrali termoelettriche di Porto Marghera e Fusina svolgono entrambe {attivita di
produzione di energia elettrica, basata sul ciclo a vapore a condensazione, mediante la

combustione di carbone e parzialmente olio combustibile.
La centrale termoelettrica di Fusina utilizza altresi CDR, combustibile derivato dai rifiuti solidi

urbani, e metano, in questo caso esclusivamente nelle fasi di avviamenio.

| TENE P AT S e .



Descrizione dei sistemi di contenimento attualmente presenti, con particolare_ riferimento

all'utilizzo defle BAT
Le centrali di Porto Marghera e di Fusina sono state oggetto di interventi di adeguamento

ambientale fin dagli anni 90, con un programma attualmente in fase di compietamento.
L'iter autorizzativo seguito, in conformita agli Accordi stipulati in data 24 luglio 1998 con gli Enti
Locali, & stato finalizzato al funzionamento a carbone a piena potenza delle centrali di Fusina e
Porto Marghera, previa adozione delle seguenti migliori tecnologie di abbattimento delle emissioni,
come poi recepito nel DM del 19 gennaio 1989:
Centrale di Fusina
Sezione 1 & 2 della taglia di 160 MW/
sono dotate, fin dal 1988, di un sistema di combustione a bassa produzione di NOx e, dal
1999, di filtri a manica per I'abbattimento delle polveri in sostituzione dei precedenti eleftrofiitri;

Sezione 3 e 4, della taglia di 320 MW
sono amblentalizzate dal 1997 con linstallazione di bruciatori a bassa produzione di NOx e

sistema di combustione che riduce la formazione di NOx, denitrificatori catalitici per
I'abbattimento degli ossidi di azoto residui, nuovi elettrofiitri a sette campi per 'abbattimento
delle polveri e desolforatori a calcare-gesso per I'abbattimento degli ossidi di zolfo
Centrale di Porto Marghera
le due sezioni, della taglia di 70 MW ciascuna, sono dotate di un sistema di combustione che
riduce la formazione di NOx e di efettrofitri per Pabbattimento delle polverl, oggetto
successivamente di interventi di miglioramento dell'efficienza.
Tali tecnologie di abbattimento delle emissioni, assieme alla particolare tipologia emiftiva delle due
centrali (elevati camini e temperatura dei fumi emessi) e alle condizioni metereoiogiche dell'area,
------—---—-'-v-w*garantiscono-vun—contributo—aiIe~immissioni~a!-sueio,—sol0~queste~cafrelabi!i—aIla—quatitéﬂdetliariamin
una determinata zona, decisamente irrilevante ed in particolare per le PST o PMy, di diversi ordini
di grandezza inferiore rispetto alle stesse concentrazioni rilevate dalle stazioni della RRQA
dell'Ente Zona Industriale.
Nellambito del miglioramento confinuo in campo ambientale Enel ha avviato nel 1999 il
conseguimenta della Certificazione UNI EN {SO 14001 per entrambe le centrali di Porto Marghera
———a-Fusina;-ottenendole-rispettivamente- nel—dicembre~200~e—gennaio~2001;-successivamente ha -
ottenuto per entrambi le centrali la registrazione Emas nel settembre 2002, attraverso la quale tutti

i dati ambientali delle centrali sono disponibili al pubblico tramite la Dichiarazione Ambientale.

Descrizione delle azioni (modifiche impiantistiche o di processo) gia intraprese negli ultimi
anni per la progressiva riduzione delle emissioni di SO2, NOx e PST
Per ia realizzazione delle succitate migliori tecnologie di abbattimento delle emissioni Enel ha

effettuato investimenti, dal 1990 ad oggi, di oitre 700 milioni di Euro.




Con tali interventi Enel ha ridotto sino ad oggi la concentrazione di SO2 di guatiro volte rispetto al
valore rilevato nel 1990, menire la concentrazione di NOx di 5 volte e la concentrazione di PST di

ben 7 volte.
Ulteriori investimenti per circa 120 milioni di Euro sono previsti entro il 2006 per la realizzazione di

ulterori interventi di adeguamento ambientale delle sezioni 1 e 2 di Fusina & della centrale di Porto

Marghara.

Enel ha altresi sostenuto notevoli costi di adeguamento impiantistico e ambientale, pari a circa 3,5 .

mitioni di Eure, delle sezioni 3 e 4 di Fusina per poter utilizzare il COR, combustibile derivato dai
rifiuti, contribuendo cosi alla soluzione del problema dei rifiuti provenienti dal comprensorio
veneziano. Questa attivita, svolta dal 1999 al 2005 in fase sperimentale sulla base di un Protocolio
dintesa siglato con Regione Veneto, Provincia di Venezia e Comune di Venezia in data 18
novembre 1998, prosegue ora in fase industriale ed ha detenminatoe una ulteriore riduzione dei
limiti alle emissioni, in particolare di SQ2, .

Andamento riassuntive delle emissioni di S02, NOx e PST negli ultimi 5 anni (2000 - 2004)

Gli interventi impiantistici e gestionali sopraccitati hanno portato ad una drastica riduzione delle
emissioni complessive deif pringipali inquinati SO2, NOx e PST provenienti dalle centrali di Porto

Marghera e di Fusina negli uitimi cinque anni:

S02
» la concentrazione media ponderale della emissione di SO2 nel pericdo interessato & stata pari

a 700 mg/Nme, mentre il quantitativo massico annuo emesso si & aftestato a 16.500 t, rispetto
al quantitativo massimo autorizzato pari a 17.000 t/anno per Fanne 2005;

NOx
»> la concentrazione media ponderale della emissione di NOx nel periodo interessato & stata pari

a 340 mg/Nmc, mentre il quantitativo massico annuo emesso si & attestato a 8.350 ¢, rispetto al
quantitativo massimo autorizzato pari a 9.000 Yanno per 'anno 2005;

PST

» la concentrazione media ponderale della emissione di polveri nel periodo interessato & stata
pari a 10,5 mg/Nme, rispetto al limite det DM 12/07/90 di 50 mg/Nmc e al limite europeo di 30
mg/Nmc, mentre il quantitative massico annuo emesso si & altestato a 220 t, rispatto al

quantitativo massimo autorizzato pari a 1000 tanno per Fanno 2005 e 900 Yanno per gli anni

successivi,

reviste con indicazione

Descrizione delle azioni (modifiche impiantistiche o di
delle tempistiche di realizzazione e con una quantificazione fstimata) dell'uiteriore riduzione

citenibile {concentrazione e ton/anno)

Come anticipato precedentemente Enel ha in corso i seguenti ulteriori interventi di adeguamento

ambientale, che saranno realizzati entro i 2006:

Cenirale di Fusina
M

-

N



Sezione 1 e 2, della taglia di 160 MW
saranno installati denitrificatori catalitici per abbatiimento degli ossidi di azoto e un sistema di

desolforazione a calcare-gessa per labbattimento degli ossidi di zolfo;

Centrale di Pario Marghera
sono previsti interventi gestionali che porteranno alla riduzione degli ossidi di zoifo e di azoto.

Questi interventi di adeguamento ambientale porteranno una riduzione dei quantitativi massici
annui degli ossidi di zolfo di oltre il 20% e degli ossidi di azoto di oltre il 30% rispetto ai quantitativi

attuali.

L'utilizzo del CDR nelle sezioni 3 e 4 di Fusina, con i nuovi limiti imposti per il rispetio del D Lgs.
133/05, portera un'ulteriore riduzione dei quantitativi massici di 802 annui rispetto a quelli emessi
nell'anna 2005, come conseguenza del nuovo limite di concentrazione di SO2 in co — combustione
carbone / CDR fissato al valore di 185 mg/Nmg rispetto al valore limite consentito per la sola
combustione a carbone pari a 400 mg/Nme e al valore rilevato neli'anno 2005 pari a 250 mg/Nme.

Enel si rende disponibile, nei’ambito del processo di miglioramento continuo gid perseguito in
ambito Emas, a ridurre per i prossimi 5 anni di almeno un ulteriore 5 % il valore medio massico
complessivo delle emissioni di PST, rilevate nel medesimo periodo, rispetto a quello registrato nel

quinguennio precedente e di conseguenza delle PMyo , queste ultime una fraziane delle PST.

Enel conferma altresi la volonta di collabarare fattivamente da subito con le Istituzioni locali per
lespletamento di mirate indagini conoscitive finalizzate a valutare gl effettivi contributi alle

imtnissioni—al-suolo-delle varie-sorgenti-antropiche; ivi-comprese; quelle delle—centraldiPorto

Marghera e Fusina.

Il contributo alle immissioni al suolo di PST o PMy, delle centrali di Fusina e Porto Marghera ¢
decisamente irrilevante, di diversi ordini di grandezza inferiori alle concentrazioni di particolato
totale o PM,, rilevate dalle stazioncine della Rete di Rilevamento Qualitd dell'Aria dell'nte Zona

e | iistTiAle B Al ATDaY. Tale ™ conclTsione & cotitentta nel rapporti T periodici delld” Retedi
Rilevamento Qualita dell'Aria elaborati dallEnte Zona Industriale ed & stata ulteriormente
confermata da recenti simulazioni, supportate da misure e verifiche in campo, effettuate da Cesi,
specificatamente per le centrali di Fusina e Porto Marghera, di cui si allega copia.
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NOME DITTA
GRANBI MOLINIITALIANI SPA
STABILIMENTD Di PORTD MARGHERA

ATTIVITA" MOLITORIA

DESCRIZIONE ATTIVITA' /IMPIANT]

LA GRANDI MOLINT [TALIANI SYOLGE ATTIVITA' Dt MOLITURA DEL GRAND TENERO E DURQ CON PRODUZIGNE DI SEARINATI PER IL

MERCATO SIA INTERNO CHE ESTERO. LA PRODUZIONE GIDRNALIERA COMPORTA A PIEND REGIME LA MOLITURA DI 1700 TM DI

GRANO TENERO 5U TRE DISTINTE LINEE € DI 400 T Df GRAND DURO SU DI UNA ULTERIORE LINEA.

IN PARTICOLARE { PROCES ST CHE AVVENGONG ALL'INTERNO DELLO STABILIMENTO SONG SCOSTITUIT! DALLE SEGUENTE FAS

RICEVIMENTO E PESATLIRA GRAND
PREPULITURA

S5TOCCAGGIO

MISCELAZIONE GRANG E INVIO A CELLE DI LOTTO

PULITURA

MALINAZIONE

STOCCAGGIO E MISCELAZIONE PRODOTTI FINITH
CONFEZIONAMENTO PRODGTTE

SPEDIZIONE IN SACCHI O ALLA RINFUSA DEI PRODOTTI

LA MOVIMENTAZIONE DELLE GRANAGLIE PRIMA E OE| PRODOTIH/ SOTTOPRODGTTI POL AVVIENE ATIRAVERSO NASTRI
TR_A—S'FD'RTATO'RTIN"TUNNEl._CHIUSI'E!TIN'MUD'O'PNEUMFXTICO‘CUN'S!STEM FOFABBATTMENTO-(FILTRI-A MANIEHE ) BELLE -~~~/

POLVERI PRESENTI NELL'ARIA ASPIRATA.

GRANDI MOLINI FTALIANE SPA

SEUE LEGALE E AMNUNISTRATIVA
Corso del Popela 261 - 45200 Rovigo

Capltate Seciale curo 50 800 000,00y

flovigo R E.A. N. 105006
Reglsire delle nprese Rovigo
n.Q1EBIZ70378 - M/RO 007412
Codice fiszale 01183270378
Partits IVA 00363600208

DIREZIONE GENERALE

Corsa de) Popele 761

45100 Ravign

Tel, 0425 460111 r.0. - Fax 0425 460350
E-mall; piwispasc@prondimeting it

Web Site: vww prandimolind i

STABILIMENTO DI PORTD MARGHERA
Via dell'Elelteicita 13

20175 Pat{o Marghera (VE}

Tel 041 5058511 ra «Fax 041 9266732
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EMISSION? IN ATMOSFERA

! BUNTI DI EMISSIONE PRESENTI SONO TUTT AUTORIZZATE E SOGGETT A CONTROLLO BIENNALE COME DA RECRETO DI

AUTORIZZAZIONE DELLA PROVINCIA. ‘
DI FATTD L' UNICG INQUINANTE EMESSO $ONO LE POLVERI CHE IN OGNI CASO PER SINGOLO CAMING RAGGIUNGONO VALOR!

ESTREMAMENTE BASS! E COMUNQUE IN ENTITA' NOTEVOLMENTE INFERIORE RISPETTO ALLE AUTORIZZAZION.
SISTEM! DI CONTENIMENTG { BAT) / DESCRIZIONE ATTIVITA']AZ!ON! [N ATIO PER RIDURRE LE EMISSIONI

LE ATTIVITA"/ AZIONEIN ATTO PER RIDURRE LE EMISSION] DAL PUNTO DI VISTA IMPIANTISTICO SOND L'USO DELLE MANICHE
FILTRANTL IN TESSUTO PDLYESTERE AD ELEVATA DENSITA', DI MANOMETRI DIFFERENZIALI PER VALUTARE L'EFFICIENZA
FILTRANTE DE[ SISTEM! DI ABBATTIMENTO.

E' INDLTRE ATTIVO UN SISTEMA DI MANUTENZIONE PROGRAMMATA PER MANTENERE UNA ELEVATA FUNZIONALITA DA

ABBATTIMENTO.

ANDANENTO DEELE EMISSIONI NEGLI ULTIME ANNI

L'EMISSIONE DELLE POLVER RISPECCHIA L'ANDAMENTO PRODUTTIVO DEL GHO. NEGLI ULTIME ANNEFER MOTIVI COMMERCIALI

LA MASSIMA CAPACITA’ PRODUTTIVA NON €' STATA Pl MANTENUTA EVIDENZIAND O UNA FROGRESSIVA RIDUZIONE DEL

VOLLMI DEL MACINATO.. LA GMI 1POTIZZA PER L'ANNO IN CORSO DI ATTESTARS! VERSO UN QUANTITATIVO DI 11 KG {66 A

CAYSA DELEA-TENDENZA-INBICATA:

QUANTITA" DI GRANO LAVORATO:

ANNO 2002 : 655.566 QLI
ANND 2003 : 593 a17 QU
ANNO 2004 1 564.964 QU

ANNO 2005 ¢ 541.118 QLI
EMISSIGNE DI POLVERE

ANNO 2003 1 15 KG/GG PARIA 4,80 T [ ANNO { vALORI STIMATI)
ANNO 2004 :13.88 KG/GG PARIA 4,05 TM/ANNO

ANND 2005: 13.3 KG/GG PARIA 3,82 TM /ANND
ANNQ 2606 : 11,0 KG/GG PARI A 3,11 TM/ANNO { PREVISIONI SULLA BASE DEI PROSPETTE i MACINAZIONE )



i primo ingredients

DESCRIZIONE DELLE AZIONE PREVISTE CON RELATIVI TEMPE DI ESECUZIONE

NON £ POSSIBILE INTERVENIRE PER L'ULTERIORE CONTENIMENTD DELLE EMISSIONI DI POLVERI N QUANTO LAZIENDA HA GIA
ADOTTATO LA MIGLIORE TECNDLOGIA, PER LA TIPDLOGIA DI PROCESSO IN CORSO.

CONTINUD MONITORAGGID DELLA FUNZIONALITAT DEI FILTRI A MANICHE CON SOSTITUZIONE PROGRAMMATA DEGLI STESSI

E" IN REALIZZAZIONE UN NASTRO TRASPORTATORE TRA DUE ZONE DELL'UNITA PRODUTTIVA CHE PERMETTERA' LA
MOVIMENTAZIDNE DELLE GRANAGLIE SENZA L’AUSILIO DEGLI ARTICOLATI. 51 STIMA UNA RIDUZIONE CONSIDEREVOLE DEL
MOVIMENTO SU GOMMA DELLA ZONA CON INDUBBI BENEFICE DAL PUNTO DI VISTA DELLE POLVERI DIFFUSE.1 TEMPIL DI
REALIZZAZIONE E DI MESSA IN ATTIVITA DI TALE INVESTIMENTO SONG DEFINIBILT IN GIUGNO 2006.

L'AZIENDA £’ DISPONIBILE IN CASO DI SUPERAMENTO DEI LIMITI | D CONCENTRAZIOME DI POLVERI SOTTIL! (PM 10) RILEVATE
DALLE POSTAZIONI B MISURA DELLA RETE Df MONITORAGGH DLLA QUALITA DELL'ARIA DELI’ARPAY £/0 DELL'ENTE ZONA
CHE S TROVIND SOTTOVENTO RISPETTO ALLO STABILIMENTO A METTERE IN ATTO LA SEGUENTE PROCEDURA BI MESSA IN
SICUREZZA DELL'IMPIANTO I8 GRADO Df PORTARE § LIVELLI DI EMISSIONE DI POLVERI AL 1 SOTTO DELLA S06LIA DEI 10
KG/GG:

= FAX DEL COMUNE DI VENEZIA A GRANDI MOLING CHE COMUNICA LE ALTE CONCENTRAZIONI DI POLVERI SOTTIL!

(PA 10) NELLE AREE SOTTOVENTD ALLO STABILIMENTO;
©  ENTRO 30,60 MINUTI DALLA RICEZIONE DEL FAX MESSA IN ATFO DELLA PROCEDURA INTERNA PER LA RIDUZIONE

DELLE EMISSIONI
e COMUNICAZIONE AL COMUNE DI VEMEZIA VIA FAX DELLA LISTA DEI CAMINI BLOCCATI CON CONSEGUENT RIDUZION

DELLE EMISSIONL

PORTO MARGHERA, 28.03.2006

GRANDI MOLINI mran,
Stebllimante di PORTD M‘}ﬂ"gﬂ’«gé’ﬁ%

1L DIRETTORE
mmondo Nonnaio

\1/\/\,.
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NEQS Vinyls

Stabilimento di Porto Marghera
Via delta Chimica, 5
30175 Porto Marghera (VE}

NOME DITTA E DESCRIZIONE DELL’ATTIVITA’

L’attivitd dello stabilimento INEOS Vinyls a Porio Marghera si articola in due cicli produttivi:

+ impianto CV22/23 - produzione di 1,2 Dicloroetano (DCE) e Cloruro di Vinile Monomero
(CVM);

¢ impianto CV24/25 - produzione di Polivinileloruro (PVC).

11 DCE viene prodotto mediante una reazione di ossiclorurazione in tre reattori a letto fluide operanti

in paralfelo, nei quali vengono alimentati, in opportuni rapporti: etilene, acido cloridrico ed aria.

11 DCE ottenuto viene purificato e quindi alimentato a cinque forni di cracking, nei quali si ottiene,

per rottura della molecola, CVM ed acido cloridrica,

Il CVM, una volta purificato, viene alimentato all’impianto CV24/25, dove, per polimerizzazione in

sospensione acquosa, viene prodotto il PVC, che viene essiccato e quindi immesso sui mercato,

direttamente o previo immagazzinamento in apposti silos.

Tutti gli sfiati reflui di processo dell’impianto CV22/23 e quelli della sezione polimerizzazione

dell’impianto C'V24/25 vengono convogliati mediante collettori ad un termocombustore per il

trattamento delle sostanze organiche contenute negli sfiati stessi.

DESCRIZIONE DEGL]I IMPIANTI E/O DELLE SEZIONI TMPIANTISTICHE ALLE

QUALI SONO RICONDUCIBILI LE EMISSIONI DY POLVERI E NOx

Emissioni di polveri
Le emissioni di polveri sono principalmente riconducibili alla sezione di essiccamento dell’impianto

CV24/25. L'essiccamento del PVC viene effettuato su due linee, operanti in parallelo.

Per ciascuna linea di produzione, la sospensione acquosa di PVC ottenuta al termine della reazione

di polimerizzazione viene alimentata ad una colonna di strippaggice per fa rimozione del CVM non

reagito e quindi viene avviata dapprima alla centrifugazione ed in seguito all’essiccamento.

La prima fase di essiccamento viene realizzato nel 1° stadio costituito da una tubazione verticale

percorsa dal prodotto in corrente di aria calda; il prodotto si separa in appositi cicloni e viene
e m————paceoito-in-framoggia-da-cui-viene-alimentato-al-22-stadie-di-essiccamentoyrealizzato-in-un-tambure—-

rotante con relativa sezione di setacciatura.

I ventilatori del 1° e 2° stadio di essiccamento inviano Paria al ventilatore del sistema di

abbattimento polveri e da qui "aria purificata viene inviata nella parte superiore del camino, uno per

ciascuna linea, ed emessa in atmosfera.

Le emissioni di polveri zono inoltre riconducibili, anche se in misura minore (tra il 5 e il 10% del

totale), agli sfiati dei silos per I'immagazzinamento del PVC durante le operazioni di trasferimento

del prodotto, mediante trasporic pneumatico.

ERTYS
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Emissioni di NOx
Le emissioni di NOx sono legate ai processi di combustione del metano, utilizzati in varie seziom

degli impianti INEOS Vinyls.

Nella sezione di essiccamento del PVC presso I'impianto CV24/25, come precedentemente descritto,
il prodotto viene fatto passare in corrente di aria calda. 1 riscaldamento dell’aria avviene attraverso
due bruciatori, uno per ciascuna linea, alimentati a metano. I fumi di combustione sono emessi in
atmosfera unitamente all’aria di essiccamento.

Il CVM viene ottenuto in cingue forni, operanti in parallelo, presso "impianto CV22/23 per rottura
della molecola di DCE, che viene fatio passare all’interno di un serpentino posto all’interno del
forno di cracking. La reazione viene condotta a ca 500°C; sulle pareti di ciascuno dei forni sono
alloggiati alcuni bruciatori (da 32 a 36), ad aspirazione naturale d’aria e funzionanti a metano. I fumi
di combustione del metano, che non entrano in contatto con i prodotti, vengono convogliati a
caming, uno per ciascun forno, ed emessi in atmosfera.

GH sfiati di processo degli impianti INEOS Vinyls, come detto, vengono trattatt in un
termocombustore, in cui & utilizzato metano come combustibile per mantenere una temperatura
superiore & 950°C in camera di combustione. I fumi, una volta raffreddati, vengono trattati in una
* colonna di lavaggio alcalino prima di essere inviati a camino.

DESCRIZIONE DEI SISTEMI DI CONTENIMENTO PRESENTY, CON PARTICOLARE
RIFERIMENTO ALL’UTILIZZO DELLE BAT

Emissioni di polveri

Presso la sezione di essiccamento del PVC la polvere contenuta nell’aria in uscita dai cicloni del 1° e
2° stadio viene abbattuta all’interno di uno scrubber mediante acqua alimentata da una pompa
centrifuga e dail’azione meecanica del ventilatore. I ventilatori del 1° e 2° stadio di ognuna delle due
linee inviano il flusso di aria da trattare alla base dell’abbattitore, dove ha luogo un intimo contatto

con 1"acqua nebulizzafa da opportuno ugello; Ta torbida che si forma all interno dell’abbattitore viene
inviata ad una centrifuga, mentre D'aria viene inviata a camino. L’efficienza degli scrubber &
garantita dall’elevato contatto che si realizza per effetto della nebulizzazione dell’acqua operata

dagli ugelli.

In ognuno dei punti di emissione dei silos di stoccaggio sono installati filtri a maniche costituiti da
materiale poroso che permette di trattenere le particelle di PVC. L’efficienza di tale sistema di
abbattimento polveri viene garantita da pericdici controlli diretti.

Emisstoni di NOx

I} documento di riferimento per le migliori tecniche disponibili (BAT) relativo all’industria chimica
organica (LVOCI), pubblicaio dalla Comunita Europea in ambito IPPC nel febbraio 2003, riporta,
tra le altre, le BAT relative alla minimizzazione del contenuto di NOx pelle emissioni. Al paragrafo
5.3.2 viene indicato che, con riferimento agli impianti di combustione, con I’installazione di
bruciatori cosiddetti a “basso NOx™ possono essere ottenute concentrazioni di NOx nelle emissioni
comprese tra 50 e 100 mg/Nm’. I valori misurati ai punti di emissione degli impianti INEOS Vinyls




Italia dimostranc come le emissioni atiuali, con i bruciatori attualmente installati, siano gia
assolutamente allineate con quelle ottenibili con I’applicazione delle BAT.

DESCRIZIONE DELLE AZIONI (MODIFICHE IMPIANTISTICHE O DI PROCESSO)
GIA’ INTRAPRESE NEGLI ULTIMI ANNI PER LA PROGRESSIVA RIDUZIONE DELLE
EMISSIONI D1 POLVERI E DI NOx

Lmissioni di polveri

1i sistema di abbattimento delle polveri nella sezione essiccamento dell’impianto CV24/25 ¢ stato
migliorato nel 1998 con ’installazione di una nuova testa lavante dotata di ugello che disperde
’acqua in modo pil efficace e garantisce una maggiore efficienza di abbattimento anche delle
particelle pid fini. La sezione essiccamento net primi mesi del 2005 ¢ stata oggetto di interventi di
messa a punto, che hanno permesso di far operare i cicloni in condizioni pit stabili e di aumentare la
loro efficienza di abbattimento delle polveri. A seguito di tali interventi il valore di emissione di
polveri si & stabilizzato a valori di circa 2 kg/giorno, cosi come dimostrato dalle campagne analitiche

condotte tra marzo e dicembre 2005.

Emissioni di NOx

1 bruciatori delle sezioni essiccamento, cracking e del termocombustore sono sottoposti a
manutenzione periodica. Viene inoltre eseguilo un attento controllo dei parametri operativi delle
sezioni coinvolte al fine di mantenere condizioni di combustione ottimali.

Questo fa sl che, con i bruciatori attualmente installati, i valori di concentrazione di NOx misurati ai
punti di emissione degli impianti INEOS Vinyls [talia siano allineate con quelle ottenibili con

Papplicazione delle BAT.

ANDAMENTO RIASSUNTIVO DELLE EMISSIONI DI POLVERI E NOx NEGLI ULTIMI
TRE ANNI i

Nella tabella sottostante sono riportati i dati riassuntivi delle emissioni di polveri e NOx (kg/giorno ¢
ton/anno) negli ultimi 3 anni (2003, 2004 ¢ 2005).

Anno 2003 Anno 2004 Anno 2005
kp/giotno | tonfanno | kg/giomo | ton/anno | kg/giorno | ton/anno
Emissigni di polver 6,9 2,2 11,2 3,75 1,7 0,55
Emissioni di NOx 1344 46,7 152,3 53,5 165,3 57,6

DESCRIZIONE DELLE AZIONI PREVISTE (MODIFICHE IMPIANTISTICHE O DX
PROCESSO) PER LA RIDUZIONE DELLY EMISSIONI CON INDICAZIONE DELLE
TEMPISTICHE DI REALIZZAZIONE L CON LA QUANTIFICAZIONE (STIMATA
DELL'ULTERIORE RIDUZIONE OTTENIBILE

Per quanto atiiene all’emissione di polveri, INEOS Vinyls si impegna a gestire i propri impianti in
modo da mantenere il livello attuale di emissioni.

M



Con riferimento alle emissioni di NOx, che come detto sono gia attualmente conformi alle
prestazioni ottenibili con le migliori tecnologie esistenti, INEOS Vinyls ritiene che interventi
impiantistici non siano realizzabili a costi sostenibili ma ha comunque individuato un possibile
intervento per una ulteriore riduzione delle emissioni dal termocombustore degli sfiati gassosi, che
attualmente rappresentano circa il 45% delle emissioni totali di NOx degli impianti Ineos.

Descrizione deil’intervento

1. Background

Il termocombustore di Ineos tratta normalmente circa 45000 kg/h di vent gas proveniente da varie
parti dell'impianto; le condizioni operative sono: temperatura superiore a 950° C in camera di
combustione (normalmente 960° C), eccesso d'aria corrispondente a una concentrazione di ossigeno
minima del 6% nei gas esausti e tempo di residenza maggiore di 2 secondi. La concentrazione di
cloro nei vent gas da trattare & largamente inferiore al 2%. La portata totaie autorizzata di fumi in

uscita & di 110000 Nmc/h.

2. Modifica proposta

Al fine di ridurre le emissioni di anidride carbonica e di NOx si sta valutando la possibilita di ridurre
I'eccesso d'aria fino a una quantita che cormrisponda ad una concentrazione delf'ossigeno nei gas
esausti pari al 3%. La verifica di fattibilita & stata eseguita da una societd di ingegneria specializzata
in forni e termocombustori, salve validazione del dato in impianto.

1 risultati attesi in termini di riduzione delle emissioni, nell’ipotesi di mantenere la concenirazione di
ossigeno in uscifa ad un valore ottimale compreso tra il 3% ed il 6% e di ottimizzare
conseguentemente i parametri di marcia del termocombustore, sono i seguenti:

- riduzione della portats totale fumi, attualinente stimata tra il 20% e il 30%;

- conseguente riduzione dei prodotti di combustione, tia i quali gli NOx.

La riduzione attesa delle emissioni di NOx, con riferimento alle condizioni ottimali, & stimabile
quindi in una quantitd compresa tra il 10 ed il 20 % del totale delle emissioni di NOx di INEOS
Vinyls, da confermare con 1 risultati di campo ed in funzione dei possibili assetti di marceia,

3. Tempistica

L’intervento necessita solamente dell’oftimizzazione delle condizioni operative, per cui &
ragionevole prevedeme le fasi realizzative e [a sperimentazione nell’arco di tre mesi.
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Montefibre

STABILIMENTO DI PORTQ MARGHERA
VA DELLA CHIMICA 11713
30175 PORTO MARGHERA (VENEZLA)

PROGETTO DI RIDUZIONE EMISSIONE DI POLVERI

Descrizione dell’attivita

Lo stabilimento Montefibre di Porto Marghera produce fibre sintetiche, che trovano applicazione
per una vasta pamma di prodotti tessili e teenici. Il processo produttivo sl basa sulla
copolimerizzazione di acrilonitrile ed acetato di vinile (atilizzando catalizzatori come per solfato di

potassio, bisolfito sodico e solfato di ferro) ed omopolimerizzazione dell’acrilomitrile. 11 polimero,

atmosfera,

disciolto in N,N-dimetilacetammide, viene successivamente sottoposto ad operazioni di filatura per
oftencre la fibra acrilica,

alle quali sono maggiormepte

i _impiantistiche

riconducibili le emissioni di polveri e NOx

Premesso che nello stabilimento not vengono emessi ossidi di azoto, la maggior parte deile
emissioni di polveri derivano dalle sezioni di essiccamento del polimero priva dell’invio dello
stesso all'implanto di dissoluzione. Il polimero umido viene alimentato in continuo in un
apparecchio costituito da una camera chiusa all’interno della quale scorre un nastre sol quale viene
depositato un polimero. Il polimero viene essiccato tramite il riscaldamento con aria calda la quale,
dopo aver atiraversato il polimero depositato sul nastro, viene estratta dall’apparecchio ed emesss in

Descrizione dei sistemi di_contenimento delle eruissioni, con, particolare riferimento all’utjlizzo
delie BAT

Attualmente il sistema di essiccamento & regolato in modo da permettere un corretto bilanciamento
ta portate d’aria, temperatura dell’aria, velocitd e spessore del letto di polimero sul nastro in modo
da ridurre le quantita di polvere nelle emissioni. Inolire alPuscita dei camini sono installati degli
spruzeatori ad acqua per abbattere ulteriormente le polveri contenute nell’aria esavsta.

Arsepnito-di-omrimdaging sperat dal CIRFS (Coritato Internazionale delle Fibre Sinfetiche ¢ del ™™

Rajon) per Ia stesura det documento BREF sulle fibre acriliche & enmcrso che I'indicatore di
performance relativo polver rientra in range variabile da 0,69 & 2,40 kg di polveri totali emesse
per tommellata dj fibra prodotta. Attualmente lo stabilimento Montefibre, anche a seguito degli
interventi eseguiti nel rispetto degli impegni sottoseritti con 1’ Accordo di Programma del 1998 {(pag.
170-171), raggiunge una performance pari & ca. 0,43 (0,35+0,48) kg di polveri tofali emesse per
tounelata di fibra prodotta e quindi al di sotto del limite inferiore previsto nel documento sopra
citato,

sl
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ultimi anni per la progressiva riduzione delle emissioni di polveri

Al fine di ridutte le emissioni sono state eseguite le seguenti attivita:

- inserimento controllo del parametri di processo degli essiceatori

- riduzione dei transitori dovuti a cambi efo a variazioni di assetto

- modifiche costruttive apportate all’interno degli essiccatori
che hanno portato ad una riduzione pari al 35% delle emissioni di polveri totali (da ca. 90 ton/anno
alle attunli emissioni pari a 50-60 ton/anno) con un costo complessivo pari a € 981,000.

Andamento riassuntivo delle emissioni di polveri totali gepli ultimi tre anni (2003, 2004 ¢ 2005)*

Kg/giommo ton/anno Note
2003 172 49,0 su base 285 giorni di attivith
2004 142 51,5 su base 365 glomi
2005 160 47.8 su base 300 glom,

* dati di emissione sooua gia trasmesst ad ARFAV per il Bilancio Ambicntale di Area

Descrizioni delle azioni previste per la tiduzione delle emissioni con indicazione delle tempistiche
di realizzazione e con la quantificazione (stimata) dell'ulferiore riduzione ottenibile

Nonostapte e significative performances legate alla emissione di polveri totali dai camini del
reparto di polimerizzazione, € stato comunque studiato un ulteriore sistema di abbattimento, che usa
fa teenologia degli “scrubber™, clod di torri di abbattimento con impiego di acqua in controcorrente.

INTERVENTO:—lnstullszione —dt—un —sistema —di~abbatfimento ad umido nel vamino che
presenta le polveri pil “secche”, ovvero quelle pit difficili da abbattere
avendo il minore contenuto di umidita (cfr. fig. 1).

OBIETTIVO ATTESO: sulla base di una resa di sbbatiimento dell’ 80% dichiarata dai
potenzigli fornitori ¢ che pobd essere verificata soltanto ad installazione
avvenuta ¢ dopo un adeguato periodo di prova ed anpalisi, & attess una
riduzione di emissione polveri totali pan a circa 6 kg/die su base analisi

del 2005 (5+10% delle polveri totali di_cui il 30% di PM10), come._ riassunto ... .. ..

nella tabella seguente:

Sitvazione attuale
(kg/die)

Totali PMI0 PM2,5
7,5 2,5 0,1
Dopo intervento
(ketddie)

Tofali PMI0 PM2,5
1,5 0,5 0,02
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COSTI ATTESE: Costo di investimento: 250.000€ pari a ca. 40.000 €/kg di riduzione
emissione
Costo di esercizio : 20.000 €/anpo

TEMPI DI REALIZZAZIONE: sono previsti circa 9-10 mesi a partire dall’acquisizione delle
antorizzazioni necessarie per la realizzazione.

L’estensione dei sistemi di abbattizoento ad altri camini degli essiccatori sard valutata solo a seguito
dei risultati derivanti da questa prima installazione.

Non & possibile pertanto, in questa fase, una determinazione della riduzione complessiva delle
emissioni di polveri dallo stabilimento MONTEFIBRE per il corrente anno in quanto 1'abbattitore
sard realizzato e messo in esercizio, tenuto conto di quanto sopra esposto, non prima della tarda
primavera del 2007,

Ovviamente, questi interventi vanuo ad inquadrarsi in un ampio progetto di miglioramento delle
prestazioni dello Stabilieento Montefibre nell’ambito della Autorizzazione Integrate di Area (AlA)
secondo IPPC.

Nel frattempo verrd potenziato il sistema di spruzzatoti ad acqua posti all’uscita dei cammini ¢he non
sono interessati dalla realizzazione dello scrubber; it copaportera un onere aggiuniivo pari a ca. 50

k€.

a3
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oo Cestione Ambientale al regolamento EMAS, conseguito il 17 Setlembre. del. 2004

PILKINGTON

ALLEGATO TECNICO

delin
PILKINGTON ITALIA S.P.A
Stabilimento di Porto Marghera

Descrizione dell’attivita

Lo stabilimento di P.Marghera produce vetro piane su una linca float, che opera a ciclo continuo per un periodo medio
di 12 anni. Due terzi della produzione sono destinati direttamente alla vendita nel mercato dell’edilizia ed armedamento
ed il terzo restante viene processata in una linen separata, che pud operare in modo discontinue, dove il vetro monolitico
viene trasformato in vetre Jaminato destinato allo siesso mercato. Inelire, rappresentando il gruppo multinazionale in

Ttalia, lo slabilimento commerclalizza tutti i prodoti della Pilkington nel mercata nazionale.

Descrizione _degli impianti_efo delle sezioni impiantistiche a_cui somo mapgiormente
riconducibili le emissioni di polveri e NOx

Come si & detto, gli impianti operativi sono due ¢ la descrizione del ciclo produttivo & indicata nello schema a blocchi
n°1, i processi di produzione del vetro sono ad alto consumo di pas naturale, circa 5000me/ora

11 punto di emissione corrispondente alla ciminiera del forno fsorio ¢ quello a cui ¢ ascrivibile Ia maggior parte delle
emissioni deflo stabilimento. Esse sono costituite da Polveri, SOx, HCI, HF e NOx

Tutti gli altri punti di emissione presentano emissioni, in quantitd relativamente bassa, costituite da polveri provenienti
dallo stoccaggio ¢ dall'infornamento delle materie prime (carbonati alcalini ed alcalini terrosi) e dalla movimentazione
¢ riciclo del rottame di vetro. Essi sono dotati quasi tutti di impianti di depolverizzazione con ffltri a maniche.

Descrizione delle azioni (modifiche impiantistiche o di processo) gia intraprese negli ultimi
annij per la progressiva viduzione delle emissioni di polveri ¢ NOx,con particolare riferimento

o a0 AT BAT o e

Fin dal 1997, ki Pilkington di Porto Marghesa ha sviluppato un programema di certificazione del Sistema dj Gestione
per la Qualitd e per Ambiente per monitorare le attiviti in un’unica ottica di miglioramenta continuo, programma che &
stato confesmato dalla certificazione ambientale secondo la norma UNE EN 1SO 14001:1996 conseguita nello stesso
anno-

Successivamente, dopo aver avviato il processo di integrazione dei tre sistemi di gestione della Qualitd, dell’ Ambiente ¢
della Sieurezza, con il conseguimento delle tre certificazioni ( UN! EN 180 90012000 UNI EN 130 14001:1996 e il
Sistema di gestione defla Sicurezza BPE) basate su un wnico manuale integrato, nel 2003 la Pilkington ha voluto
rendere ancor pil trasparente il sue impatto ambientals nel tervitorio atiraverso P'accreditamento del proprio Sistema di

Tutte I informazioni depli aspeiti ambiontali sono disponibili nella dichiarazione ambientale 2004 e nel suo
apgiornamento del 2005 gid Inviate a tutte le amministrazioni locali. Tali documenti attestano anche I'impegne
economito che Ja Pilkington ha sostenuto per realizzare il suo programma ambientale nel triennio 2000-2003 e sla
sostenendo per quello del friennio in corso 2004-2006.

Per quanto riguarda le emissioni, nel 2002, I'Azienda ha realizzato degli investimenti particolarmente onercsi per
ridurre drasticamenta le emissioni in atmosfera sia quelle pid significative del camino del forno fusorio, sia quelle delle
altre fonti sostituendo la mappior parie dei depolverizzatori (fiftri a maniche) diffissi su tutto to stabilimento,
Lrintervento principale & senza dubbio stato Pinstallazione sul forno di fusione di un impiante di abbattimento delle
emissioni costimite da Polveri/SOx/HCHHF che sfiutta I'additivazione di un opportuno reagentz ( in questo caso
idrossido di calcio) in una torre di raffreddamento e successiva filtrazione attraverso un eleltroprecipitatore a ire stadi; il
costo dell'investimento & stato di € 2 600.000 con un coslo di esercizio, dovuto ad energia eletirica & reapente, di €
200.000 /anno che costituisce tutiora un onere importante. Allo scopo di non sostituire semplicemente Pimpatto
ambientale costitnito dalle emissioni in atmosfera con guello dello smaltimento in discarica, e contemporancamente
cercando di attenuare parzialmenie I'aggravio economico, Ja Pilkington ha studiato il modo di riciclare tutte le polveri
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abbattute nel suo processo (sirca 350¢/anno), nel’ambita di un programma avente come obietlivo Pazzeramento dello
sraltimento degli scarti delle materia prime verificabili.

Per quanfo ripuarda gli Ossidi di Azoto{ NOx) "Azienda ha adottato Iz tecnologia deNOx, costituita dal cosiddetio
sisterna "IR”, basato sulla post combustione def fitmi contenenti NOx e Ia lova riduzione ad alta temperatura, ancora
neflo stesso laboratorio di fusione: il costo di installazione 2 state di € 155.000 con un costo di esercizio annuo di €
6350.000

Le emissioni del camine 6 Sono monitorate attraverso la gestione defl’impianto di abbattimento e mediante una
centralina posta a 40m di altezza sul camino. Per quante riguacda i punti di emissione 2 ¢ 3, ubicati in zona
infornamento, essi non sono dotati di impinnti di abbattimento ma entro alcune settimane saranno Sottoposti a

monitoraggio continuo delle polveri
Alcune di queste informazioni sono riportate nel bilancio ambigntale d*area di ARPAV.

Le suddette tecnologie sono indicate come BAT nel settore del vetro piano nel documento “Linee goida recanti i
eriteri per ’individuzzione e Putilizzozione delte migliosi teeniche dispomibili ex art.3 comma 2 del Decreto
Lps.vo 372/99% ove, citando che Pindustria vetraria italiana si colloca tra i Paesi che pilt hanno javestito per I'ambiente
ed in particolare per il trattamenta dei fizmi, viene anche sottolinsato come “..In qualitd elevata richjesta per il vetro
piano da impiegare nell*adilizia e nell’industria avtomobilistica limita fortemente la possibilith di impiegare yottame di
vetro di provenienza esterna ed in taluni casi non consente il riciclo nella miscela vetrificabile delle polveri prodotte per
filtrazione e wattamento fumi ", 11 paragrafo K di suddetto documento definisce i criteri di individvazione ed
utilizzazione delle mighiori tecniche disponibili, sottolineando anche che ["impiege predominante del gas naturale ha
portato ad un sensibile contenimento delle emissioni di SOx ma a pii elevate concentrazioni di NOx rispetto ail’uso di
aliri combustibili. Le prestazioni delle tecnologie scelte dalla Pilkingtor sono percid in linea con quanto indicato dalle
tabele .1 e K 2.2 e ad oggi non consentone ulieriori miglioramenti se non molto limitati e solo per qualche tipologia
di inquinante, sempro ¢ comunque con un rapporte benefici/costi piuttoste deludente

Andamento riassuniive delle emissioni di polveri e NOx (Hanno) negli witimi 5 anni (2000,
2005}

1 benefici ambientali in iermini di emissioni sono riportati netla tabella n°2 fratia dalla Dichiarazione Ambientale
EMAS 2005, ove s evidenzia cha nel quinquennio 20002005 la Pilkiagton ha ottenato una riduzione del Particolato di
cirea 11 93%, degli SOx del 50% e degli NOx del 65% che rappresentana nn risultato assolulamente eccellents, in linea
con quanto citato nel documento di riferimenio europeo BREF. Si ricorda che I quantitd sono stale calcolate eon |
valori delle analisi ufficiali trasmesse aghi Entl pubblici.

Descriziene delle azioni (modifiche impiantistiche o di processo) previste con indicaziene delle
tempistiche di realizzazione e con una gquantificazione (stimata) dell’ulteriore riduzione

ottenibile (ke/viovrno e t/fanno)

sono rivolte essenziaknente al comine del forno fuscrio, che & di gran lunga Ia fonte predominante, fermo rimanendo
che le attivitd manutentive devono garantire il mantenimento dei flussi attuali riguardanti gli altri punti di emissione.

Per quanto riguarda gli NOx, [a tecnologia adottata consente di rispettare il limite autorfzzative di 2400 kg/g solo
prestando particolare attenzione alla conduzione del forno e cercando it miglior compromesso tra esigenze produttive
qualitative ed impatto ambientale, pertento la Pilkington conferma che allo state attuale non si infravvedono possibilita
di riduzione, ma ribadisce *impegno ad adottare misure che, alla luce delle esperienze del Gruppo in rtte il moado, si
riveling valide per upa riduzione degli NOx, soprattutto come misuye primarie. (A tal proposite si evidenzia che Ia
necessitd di mantenere una temperatura di oltre 1600C° all’interno del bacino di fusione & indipendente dal livello
produttive, pertanto wna diminuzione di guest'ultime  non porierebbe aleun beneficio per le emissioni di NOx Per
quanto riguarda gli NOx, la tecnologia adottata consente di rspettare il limite autorizzativo di 2400 kg/g solo prestando
particolare attenzione alla conduzione del forno e cercando il miglior compromesso tra esigenze produtlive qualitative
ed impatto ambientale, peranto la Pilkington conferma che allo stato attuale non si intravvedono possibilitd di
riduzione, ma ribadisce Fimpegno ad adottare misure che, alla Tuce delie esperienze dal Gruppo in tutte il mondo, si

Le-emissioni-in-atmosfera-interessano-tutti-i-punti-di-emissione-dello-stabilimento;-tuttavia le uzioni-di mighoramento - - -



rivelino valide per uma riduzione degli NOx, sopratiutto come misure primarie. (A tal propesito st evidenzia che la
necessita di mantencre una temperatura di olite 1600C° alVinterno del bacine di fusione & indipendente dal livello
produltive, pertanto una diminuzione di questultimo non portercbbe alcun beneficio per le emissioni di NOx ed un

abbassamento di 100°C sarebbe fatale per Pimpianto).

Per quanto riguarda il particolato, la Pilkington, sensibile alle problematiche del territorio, desidera consolidare i
risultati che sono stati ottenuti negli ultimi tempi ¢ particolarmente nell’anro 2004/2005; cid rappresenterebbe nna
ulteriore drastica riduzione rispetto ai limiti autorizzativi enche se questo manienimento come si & accennzto
precedentemente, comporta un aggravio dei costi produttivi, che la Pillington & disposta a sostenere nel percorso di
miglioramento continuo del proprio impatto ambientale,

Percid, sulla base dei dati ufffciali di analisi degh anni 2003-2004-2005 riportati nella tabella n°3, e della loro ridoita
rappresentativita avendo frequenza semestrale (Camino 6 ) ed annuale efo biennale per wtti gli altri punti di emissione,
¢ tendendo conto dell’esperienza acquisita dalla gestione dell'impianto di abbattimento delia ciminiera del fomo fusoric
nel triennio passato, la Pilkington conferma Ja validitd dei limiti autorizzativi in essere ma anche quanto gid espresso
nell’ incontro dell’ B Marzo presso la Prefettura: cioé I'impegno a contencre la quantitd delle polveri emesse dall’intero

stabilimento al di sotto dei segteent limiti:

»  Come emissioni totali df polveri di tuito lo stabilimento: <50 kglg

+ Come polveri del camino 6, <4() lcglg
eseludendo i periodi di manutenzione programmata dell’impianto di abbattimento.

La Pilkington si impegna a programmare tali interventi manutentivi agli impianti di abbattimento nel periodo
meno problematico ai fini delle concentrazioni di polveri ciot da Aprile a Seitembre, sempre disponibile a
discutere eventuali esigenze avanzate dagli Enti Pubblici.

1’ Azienda si impegna altres] a confermare le prestazioni deil’ultimo anno 2005 della tabella n°4, dove sono
riportati it valore giomaliero minimo, massimo e medio neli’arce degti ultimi 14 mesi. Essi hanno validita solo
statistica perché la complessila dei parametri operativi ¢ delle condizioni climatiche e meteorolpgiche non
permetie di mestire in modo controllate gli impianti in modo da garantire sempre e comungue le emissionl re al

livelle minimo.

Porto Marghera, 23/3/2006 Uva Piegagtonio
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Schema n°1
Emissioni por t i vetro prodetio Emissioni assolule
.M. | 2000/01 | 2001/02 { 2002/03 | 2003/042004/05! U M. 12000/61 | 2001/02 | 2002/03 | 2003/04{ 2004/05
Polveri gt | sn 536 341 40 41 | Kg | 1123507 | 106656 | 39471 | 6808 | 2083
CO gt | 58 190 302 232 440 | Kg | 11400 | 37800 | 34901 | 39.445 | 82062
S0, gt | 1810 | 1540 | 1879 | 639 958 | Kg |355.349 | 306426 | 217.345 | 109.298 | 178 820
F?zsg’::‘ A0 on | osazn | s204 | 4990 [ 1940 | 2005 | kg [1.064 852]t 234,703 577.272 | 331788 | 374,027
;;’;L‘; gt | 66 48 74 75 50 | Kg | 13035 ] 9532 | 8552 | 12798 | 10936
FluUmri RS U — S - e Fumm i i B nmirn sy nr i
nssosi glt | 166 150 8,2 81 76 | Keg | 3260 | 298 | 950 | 1387 | 1417

Tabella n°2



Camino i‘:“‘;;:’u‘l"'l — Dati da Analisi | Datida Anslisi | Dati da Analisi
i . 2003 2004 2005
al giorno
N° i |laigiorno | g | v | h | Kge | @h | kel
2 24 810 19,44 46,50 1,116 39,70 0,8528 73,20 1,7568
3 24 810 19,44 37,90 09096 40,10 0,9624 48,80 1,1712
4 1 22,5 0,0225 | 0,06 0,00016 D28 | 0,00028
5 I 22,5 0,0225 0,22 0,00022 o017 0,00017
G 24 4000 96 041,00 12,584 84200 20208 | 393,00 9,552
7 l 45 0,045 0,62  0,00062 23,90 0,0239
8 ] 22,5 0,0225 144  0,00144 0,38 | 0,00033
9 1 45 0,045 0,83  0,00083 1,89 [0,001885
10 1 22,3 0,0225 0,62  0,00062 1,84 0,00184 1,13 000113
11 1 22,5 0,0225 0,48  0,00048 0,19 1 0,00019
12 1 45 0,045 0,89  6,00089 0,87 | 0,00087
B3 1 22,5 00235 0,99  0,00099 0,89 7,00089 1,00 0,001
14 24 90 2,16 3200 0,768 1,94 6,04656
15 4 13,5 0,054 2,81 0,01i24 292 001168
16 24 94,5 2,268 28,80 0,6912 43,30 1,0392 0,25 0,006
i? 24 2325 5,58 61,70 1,6248 2,33 0,05592 | 39,60 0,9504
18 24 165 3,96 §230 19752 | 54,20  1,3008 | 1500 | 276
19 24 268,5 6,444 701 017064 | 119,00 2,856 | 20,60 | 04944
20 24 270 6,48 8650 2,076 | 67,30 16152 | 3,08 | 007392
25 3 13 0,333 567  0,01701 2,57 | 600771
26 24 81 1,944 1,28 0,03072 3,55 0,0852
3 1 22,5 0,0225 0,74  0,00074 | 046 | 0,00046
32 24 45 1,08 519 012456 | 519  0,12456 | 1850 | 0444
33 24 135 3,24 186 004464 | 2,01 004824 | 521 | 0,12504
TOTALE 7419 168,72 1353,61| 3215 | 1217.86 | 20047 | 76349 | 17,52
Tabella n°3
AT _Dati giomalieri,_misurati,alla‘,,,,centr,nlina__‘di,monitoraggio._sul,caminouﬁ..aAO,,mt.__._‘.m,,,,‘...___”..,,‘,.,,,,‘.
Valori MAX Valori MED] Valori MINIMI
mese umg;]i‘ e m’i‘sgjﬁ%“ p/hr emissione bg/g emisstone | gfh cmisgions nm1i‘gigun: note
pen-05 318 76 267 6,4 198 4,8
feb-05 583 14,0 398 9,6 248 6,0
mar-{5 596 14,3 467 iL,2 390 9.4
apr-05 835 20,0 402 11,8 375 9,0
mag-05 493 11,8 408 9.8 317 7,6
pin-05 649" | 156 A8 10,0 337 8,1
lug-05 1253 30,1 545 13,1 419 10,1
apo-035 684 164 57 13,7 480 11,5
set-05 E.P. farmo per 15 giomni
oit-05 1173 28,2 769 18,5 577 13,8
nov-05 917 22,0 744 17,9 643 154
dic-05 1519 36,5 922 22,1 812 19,5
pen-06 939 22,5 890 21,4 "854 20,5
feb-06 899 21,6 851 20,4 773 18,6 . 7
7
Tabella n®4 \\
}
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PILKINGTON

Nota supplementare per il Protocollo di impegno per Ia riduzione delle emissioni
in atmosfera

In relazione al documento ‘Protocollo d’intesa per I’attuazione di misure di contenimento delle
emissioni di polveri e ossidi di azoto degli impianti produttivi siti nel comune di Venezia” ed
in particolare all’ Allegate 2 che riporta la iabella di sintesi dei miglioramenti attesi ed all’ Allegato

1 che costituisce la scheda tecnica a cui si riferisce la suddetta tabella, la Pilkington Italia SpA -

Stabilimento di Porto Marghera desidera precisare quanto segue:

° La tabella deli’ Allegato 2 pone come obiettivi 2006 1 valori consuntivi del 2005 indicati
nella tabella 2 della scheda tecnica (Allegato 1) sulla base dell’impegno dichiarato dalla

stessa Azienda di confermare le prestazione dell’anno 2005. Si precisa che i valori

consuntivi si riferiscono all’anno fiscale della societa dal 1°Aprilé 2004 al 31°Marzo 2005.

o La scheda tecnica predisposta dalla Pilkington, pur dichiarando tale obietiivo, sottolinea che

50kg/g pari a 18250kg/anno come emnissioni totali di polveri di tutto lo stabilimento ¢ di

A0kg/g pari a 14600kg/anno come polver del camino 6.

o Come ¢& stato riportato nella descrizione del processo ¢ nella tabella 4 della scheda tecnica, 1
parametri di marcia del forno non consentono di tenere sotto controllo le emissioni di

polveri in misura cosl rigorosa (e tassativa) da poter garantire I’obiettivo numerico indicato.

Pertanto il valore di 8.08 t/anno deve essere inteso come valore approssimato. 1500

raggiungimento costituisce comunque oggetio di ogni sforzo, compatibilmente con la sua

sostenibilita a livello di business.

° Per quanto riguarda gli ossidi di azoto si conferma che PPunico obiettivo perseguibile ¢ il

rispetto del Jimite autorizzativo, cioé di 876 t/anno.

@7 LA






e POLIMERT EUROPA

Stabilimeme di P.to Marghera

Polimeri Eurepa S.p.A.

Stabilimento di Porto Marghera (VE)

Allegato al

PROTOCOLLO D' INTESA PER L' ATTUAZIONE DI MISURE DI CONTENIMENTO DELLE EMISSIONI DI
POLVERI E O8SIDI DY AZOTO DEGLI IMPIANTI PRODUTTIVI SIT! NEL. COMUNE DI VENEZIA

P.to Marghera 09/06/2006 \\
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v BOLIMERT EUROPA

Stabitimento df P.to Marghera

Le attivita

1l cicle produttivo Olefine si basa sul cracking termico (reparti CR1-3) della Virgin Nafta e del
Gasolio. Questi prodotti arrivano in stabilimento via mare e vengono successivamente stoccati nel
parco serbatoi di stabilimento,

I principali prodotti sono: Etilene, Propilene, Frazione C4, Frazione C5, Benzina da cracking
{Pygas), FOK.

Etilene ¢ propilene sono in massima parte inviati via pipeline ai siti industriali di Ferrara, Mantova e
Ravenna. L’etilene & utilizzato anche all’interno dello Stabilimento di Porto Marghera per la
produzione di Dicloroetano negli irnpianti delle Societd coinsediate Ineos e Syndial.

La frazione C4 viene inviata ai siti industriali di Ravenna o Brindisi per produrre Butadiene, materia
prima del ciclo produttivo delle gomme.

La benzina i cracking & lavorata nel ciclo produttivo Aromatici (reparti CR 20-23): in tale reparto
la benzina prodoita dal cracking viene separata in fiazione leggera e frazione intermedia. La
frazione intermedia viene idrogenata (CR21) per ottenere, dopo estrazione e purificazione (reparto
CR22), Benzolo e Toluolo, materie prime per i cicli produttivi, rispettivamente dello Stirolo a
Mantova e del Toluendiisocianato (reparto TDI di proprietd della Societd coinsediata DOW
CHEMICALS) a Porto Marghera.

Nel reparto CR 23, la frazione C5 leggera viene trattata per prodwrre ¢ purificare il
Diciclopentadiene (DCPD) destinato alla vendita.

La capacita produttiva teorica degli impianti, convenzionalmente riferita alle tormellate di Virgin
Nafta equivalente alimentata, risulta pari a 1.700.000 t/a, equivalente ad una produzione di ca.
500.000 t/a di etilene, da associare ai seguenti prodotti principali: 280.000 t/a di propilene, 140.000

t/a di frazione C4, 150.000 t/a di benzene, 55.000 t/a di toluene.

Lo Stabilimento si occupa del ricevimento, dello stoccaggio, della spedizione e della
movimentazione delle materie prime e dei prodotti finiti per lo Stabilimento Polimeri Europa e,

limitatamente alle attivita regolate da specifico contratto di servizio, per alcune Societ coinsediate

nel Sito.
Lo Stabilimento di Porto Marghera, come gia detto, fornisce, tramite un sistema di “pipelines”, i

seguenti prodotti agli altri Stabilimenti Polimeri Europa localizzati nell’area padana:
« Etilene agli Stabilimenti di Mantova - Ferrara - Ravenna;

e Propilene allo Stabilimento di Ferrara;

o Prodotti chimici (Benzene - Cumene - Etilbenzene) allo Stabilimento di Mantova,

Impianti efo sezioni impiantistiche alle guali sono magaiormente riconducibili le emissioni di polveri
efo NOx

L’impianto produce etilene attraverso il processo di steam cracking ovvero per pirolisi degli

idrocarburi in fase vapore, ad alta temperatura, in presenza di vapor d’acqua ¢ a bassa pressione, per

favorire, durante k reazioni di cracking termico, la formazione di composti idrocarburici leggeri
quali I'idrogeno, Ietilene e il propilene. La natura intrinseca del processo implica rilevanti consumi
di energia; il calore necessario alle reazioni endotermiche & fornito bruciando il combustibile
autoprodotto, costituito da una miscela dei prodotti di pirolisi quali idrogeno e metano.
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Stabilimento di P.to Marghera

Gli impianti lavorano a ciclo continuo e normalmente sono fermati ogni cinque anni per provvedere
ai controlli e ispezioni previsti dalla normativa, alle manutenzioni ed alle modifiche migliorative,

Gli idrocarburi utilizzati principalmente come materia prima sono le virgin nafte (VN) e i gasoli
leggeni (GOL) e pesanti (GAP) di derivazione petrolifera.

Per la natura del processo, alla produzione di etilene si affianca quella del propilene. Si
coproducono inoltre idrogeno, metano, miscela butadiene/butileni (frazione C4), benzina aromatica

(BK) ¢ olio denominato FOK (fuel oil cracking).

Le emissioni in aria dal cracking sono principalmente originate dalla combustione di fuel gas ai
forni (reattori chimici), ed alla caldaia ed al surriscaldatore, necessari per la produzione di vapore ad
alta pressione. Si tratta di un fuel gas autoprodotto, esente da zolfo e composto prevalentemente da
idrogeno e metano. Pertanto pli inquinanti tipici sono gli ossidi di azoto e il monossido di carbonio,
mentre le emissioni di asidride soiforosa e polveri sono trascurabili. Riguardo poi alle emissioni
derivanti dall’operazione di decoking, il contributo alla emissione di polveri & trascurabile poiché al
camino sono applicati 2 cicloni in serie ¢ 1’operazione di decoking & discontinua con una hinga

periodicita.

Sistemi di contenimento attualmente presenti, con particolare riferimento all’utilizzo deila BAT

Rehtivamente alle emissioni di polver

L’impianto utilizza come combustibile gas (metano) autoprodotio (contenente idrogeno), esente da
zolfo. Pertanto le emissioni dell’impianto danno origine a quantita trascurabili di polveri.

Tale sitnazione & in linea con le BAT.

Riguardo alle emissioni derivanti dall’operazione di decoking, al camino sono applicati 2 cicloni in

serie.

Tale-situazions-&-in-linea-con-le-BAT

Relativamente alle emissioni di NOx

1 documenti BREF LVOC Industry (Cap.7.3.2 tab 7.5 pag 163) riportano, per la valutazione delle
prestazioni ambientali per quanto riguarda gli NOx degli impianti in esercizio oggi in Buropa, un
indice di emissione, in Kg di NOx per ton di etilene prodotto, compreso tra 1 e 2.8; I"impianto di
Marghera ha un indice pari a 1.4, fra i migliori in assoluto.

1 quantitativo di NOx emessi dall’impianto di cracking nel 2005 & stato pari a ca. 1916 Kg/g contro
un valore autorizzato di 5300 Kg/g (36%).

Terendo-conto—di—tali-premesse;per—quanto—riguarda—gli—impiami-esistenti;~sia—la-normativa-—--

comunitaria (direttiva IPPC) sia la normativa nazionale (D.Lgs, n° 59 del 18/02/2005) sia, infine, i

tecniche oggi disponibili (ma non cerio al tempo della realizzazione degli impianti), siano da

documenti tecnici comunitari di riferimento per le BAT (BREF) richiedono che, fra le migliori /4

adottare quelle ragionevolmente applicabili, a costi sostenibili.

Si riporta in tal senso da BREF LVOC Industry (Cap.7.5.4.1 pag 189): “Per i nuovi forni, BAT &
Y'uso dei bruciatori ULNB (bruciatori a bassissime tenore di NOx} o, in alternativa, 1’adozione di un
sistema SCR (Riduzione catalitica Selettiva degli Ossidi di Azoto). Per i forni esistenti, la BAT
dipendera dalla fattibilita dellinstallazione di bruciatori ULNB o del sistema SCR considerando il

disegno ed il lay out dell’impianto™.
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Stabitimento di P io Marghera

Per gli impianti esistenti & dunque necessario verificare la concreta applicabilita delle tecniche ad
oggi disponibili; pur considerando attuale performance, tale analisi & stata effettuata con gli esiti di

seguito riportati.

Per quanto concerne le BAT descritte nei documenti BREF LVOC Industry (Cap.7.3.2) di
riferimento si osserva che le alternative indicate sono quindi:

o Bruciatori LNB/ULNB,; rispettivamente bruciatori a basso e bassissimo tenore di NOx
o Reattori SCR; Riduzione catalitica Selettiva degli Ossidi di Azoto.

LNB/ULNE (I.ow ¢ Ultra Low Nox Burner)

I 14 forni presenti in impianto contano ben 96 bruciatori ¢ciascuno; 1’adozione dei LNB/ULBN, che
di fatto riducono le temperature di fiamma, non si attua con la semplice sostituzione dei bruciatori
ma comporta la sostanziale riprogettazione di ciascun forno poiché viene modificato il numero ed il
posizionamento dei bruciatori a causa dei modificati profili termici, Cid comporta inoltre la
modifica dei serpentini di processo {(coil). Risulta, come riportato nel BREF, pitt razionale in
alternativa progettare e costruire i forni nuovi.

A ci6 va aggiunta la considerazione che aumenterebbe il consumo di combustibile a causa della
minor efficienza termica derivante dai nuovi profili termici.

SCR (Riduzione catalitica selettiva NOx)

Lo stesso BREF LVOC Industry (Cap.7..4.2.1 pag 178) esprime alcune riserve su questa tecnologia
per la variabilita della resa del catalizzatore nel tempo, per il ristretto range di temperatura di lavoro
del sistema (+/- 10% °C della Temperatura di progetto), per la complessitd nel controllo del
rapporto ammoniaca/NOx (possibilita di emissioni di NH3 superiori a 5 mg/Nmc), necessitd di
stoceaggio-di-ammeoniaca-(gas-tossico)—TFali-caratteristiche-risultang-difficilmente-compatibili-con
la variabilita operativa insita nel processo di cracking (temperature variabili dei fumi in relazione al
ciclo di lavorazione, alla carica utilizzata) e tenendo conto della discontinuita di esercizio di ciascun
forno (ogni 40 gg_ ca. il forno viene posto fuori servizio per effettuare intervento di decocking).

Ad oggi risulta un solo impianto che in occasione del rifacimento dei forni ha adottato il sistema

SCR applicato ai singoli forni.

In base a gnanto sopra riportato si pud concludere che:
a) lo stabilimento di Porto Marghera ha adeguato i propri impianti alle migliori tecniche disponibili

mediante investimenti che hanno consentito di raggiungere performance tali da collocare I'impianto
di steam cracking fra i “migliori” in ambito europeo, anche per quanto attiene le emissioni di NOx;
b) le migliori tecniche applicabili secondo I’Accordo di Programma per la Chimica agli impianti di
Porto Marghera sono state attuate;

¢} le emissioni di NOx sono attestate su valori pari a circa un terzo di quello previsto
dall’antorizzazione in essere.

Ulteriori interventi volti all’applicazione delle pitt modemne tecniche per I"abbattimento degh NOx
(sicuramente applicabili in un impianto di nuova realizzazione) oltre a non essere giustificabili a
fronte delle attuali performance, sono da ritenere non proponibili su un’installazione esistente come
Pimpianto di steam cracking di Porto Marghera per ragioni sia di ordine tecnico che di ordine
economico.
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imento di P 1o Marghera

Azioni 9ia intraprese negli ultfmi anni per Ia progressiva riduzione deile emissioni di polveri e NOx

Negli vltimi anni sono stati progettati e realizzati importanti investimenti per la riduzione del
consumo energetico, ovvero riduzione del consumo di combustibile, e per I'ottimizzazione della
conduzione del processo (miglioramento efficienza combustione) tra i quali si evidenzia:

la sostituzione dei compressori ] processo cracking, delle relative macchine motrici e
¥ inserimento controlli avanzati (riduzione consumi energetici con un risultato consolidato di
riduzione del 15% dell’Indice Energetico con consegunente riduzione delle emissioni di Co)

il riposizionamento degli strumenti per la misura dell’eccesso di ossigeno su ogni forno in
posizione pit efficace per il controllo della combustione (con conseguente riduzione delle
emission di CQO)

la sostituzione dei terminali dei bruciatori di parete per migliorare la premiscelazione
aria/combustibile ¢ migliorare la combustione;

I’adozione di pacchetti software di controllo dei forni (controlli avanzati) per avere un
controllo pin serrato ¢ continuo di quello manuale dell’operatore:

la sostituzione dei TLE (transfer line exchanger) al forno B1135A;

moniloraggio in continuo delle emissioni mediante 'installazione di analizzatori in continuo
di CO ed NOx sulle emissioni a camino dei forni e surriscaldatore (camini 1 £ 2).

riduzione emissioni fuggitive (miglioramento tenuta valvole verso ’esterno);

Andamento riassuntivo delle emissioni di polveri e NOx (kgfgiorno e tonfanno) neqli ultimi anni

{2001 - 2005}

Vengono di seguito riportati: I’andamento riassuntivo delle emissioni di NOx e polveri relative al
periodo 2001-2004, come da “Modulo A” di cui al Decreto della Provincia di Venezia n. Prot.
13301705 del 22/02/2005 (tab. 1) e dati di emissione riferiti all’anno 2005 (tab. 2) dello
stabilimento Polimeri Europa.

Tab 1
Emissioni periodo 2001- 2004 Kg/g Emissioni periodo 2001~ 2004 ta
(rif. Modulo A) - (rif. Modulo A)
NOx PTS NOx PTS
CR 1/3 17103 9,504 CR 1/3 624,3 3,071
CR20/23 23 0,048 CR20/23 0,8 0,018
OLE/ARD 17126 9,552 OLE/ARO 625,1 3,089
LOG} 23 0,048 LOGI 02 0,004
Totale sito 17149 9,600 _ Totale sifo 625,3 3,093
Tab, 2
Emissioni anno 2005 Kg/g Emissionl anno 2005 t/a
NOx PTS NOx PTS
CcR 1/3 1808.8 3,594 CR 1/3 00,6 1,393
CR20/23 42 0,094 CR20/23 13 0,029
OLE/ARO 1913,0 3,688 OLE/AROD 601,56 1,422
LOG! 28 6,029 LOGI 0,3 0,003
Totale sito 1915,8 3,717 Totale sito 602,2 1,425

Nota alle tabelle: Kg/g si riferiscs n] caso di contemporanea attivita di tutte [e fonti di emissione; alcune fontf sono ad

attivita discontinua.
Net 2003 si & attuata la fermata quinguennale generale per manutenzione degli impianti olefine &

aromatici (50 gg). LMK
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Stabifimento di P10 Morghere

Descrizione delle azioni (modifiche impiantistiche o di processo) previste con indicazione delle

tempistiche di realizzazione e con una quantificazione dell’'ulteriore riduzione ottenibile (kg/giormo e

tonfanno}

Con riferimento alle iniziative gid intraprese e sopra descritte, sono in corse di
progettazione/realizzazione ulteriori iniziative a fini della riduzione dei consumi energetici sia
diretti (impianto) che indiretti (sito) di seguito indicate:
- Miglioramento efficienza dei ventilatori/economizzatori fuuni per il recupero energetico del
calore dai fumi)
- Adeguamento impianto “castagneti’ (trattamento acqua demineralizzata) per il
miglioramento dell’efficienza di autoproduzione di vapore,
Tali interventi consentono una ulteriore ottimizzazione dell’LE. con la riduzione del ritiro di
vapore dalla rete di sito.

La realizzazione dei progetti & prevista entro il 2008.

Gli interventi comporteranno una uiteriore riduzione del consumo energetico dell’attivitd
quantificabile intorno al 3%; la conseguente riduzione delle emissioni di NOx e polveri non &
ragionevolmente quantificabile poiché & funzione dell’assetto di produzione di vapore del sito.

Infine, i relazione ad eventuali interventi diretti richiesti dalla Pubblica Amministrazione in caso
di situazione emergenziale, da atiuare su parametri di processo e/o di gestione correlabili
alPemissione di Polveri e/o NOx, e loro valore di soglia (valore corrispondente ad una situazione
emissiva giornaliera pari a: 10 kg/giorno di polveri e 60 kg/giorno di NOX) si riporta quanto
descritto nel ‘“Modulo B” di cui al Decreto della Provincia di Venezia n. Prot. 13301/05 del
22/02/2005.

L'emissione di NOx ¢ funzione del carico d’impianto e si esclude I’esercibilita tecnica dello stesso
nelle condizioni corrispondenti ai valori di soglia (60 Kg/g NOx).

La fermata totale dell'impianto comporta I'invio a combustione nelle torce (torce Fusina)
dell’intero hold up, pari a c.a. 1.200 t di idrocarburi, per una durata maggiore di 24 ore, cui
seguirebbe almeno una settimana di decoking forni ai fini del riavviamento,

r
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Descrizione dell’attivita:

~Produzione di semilavorati di zinco (nastri, filo e leghe di zama) a partire da pani di zinco
primario (titolo 99.9 % Zn) tramite processo di fusione e alligazione con forni elettrici .

1 punti di emissione relativi agli impianti zinco non sone significativi per cié che riguarda Polveri
ed NOx nel senso che singolarmente ogni impianto non supera i valori limite previsti dal
PRTRA.

-Produzione lingotti di raine a partire da rottami e residui metallici mediante processo tevmico di
Jusione e raffinazione (Impianto denominato KALDO emissione E76)

Breve descrizione degli Impianti e/o sezioni impiantistiche alle quali sono
maggiormente riconducibili le emissioni di polvere ed NOx:

Implaodenvminato KATDO Erriysione £76

Dalle ultime analisi alle emissioni il quantitativo delle polveri emesso rimane sotto i 10 kg/glorno,
mentre per gli NOx, si conferma un quantitativo giornaliero superiore ai 60 kg/giorro.

L impianto & costituiio principalmente da un forno rotante e basculante di forma a pera dove dalla

e e-hoCC-conIrale-si-insinua-un-bruciatore-a-Metano/@ssigeno-e/o-una laneia- ad-Aria/Ossigeno:

M materiale da trartare viene caricato direttamente dalla bocea superiore del forno framite usuali
mezzi { skip, nastri, lancia).

1 fumi di processo che si sviluppano vengono captati e trattati in un opportuna linea di
abbattimento ad wmido composta da 2 torri di lavaggio piit un ulterirore sistema Scrubber- Venturi,
mentre gli eventuali fumi ambiente vengono aspirati ed abbattuti prima in un sistema a cicloni e a N

seguire da un filtro a secco. \

9,~ \/\/\/\



Breve descrizione dei sistemi di contenimento attualmente presentl, con particolare
riferimento afll’utilizzo delle BAT

Trattast di un impianto metallurgico (metalli non ferrosi} di conversione di rottame ¢ scoria a
metallo con elevato titolo (Rame blister ) che sfrutta 'energia fermica di un bruciatore
Metarno/Ossigeno per la fusione e la raffinazione, ove per la particolare composizione dei fumi
{particolato piit composti gassosi) e la loro elevata temperatura 'unico sistema efficiente per
l'abbattimento risulta essere una combinazione di: scrubber-Venturi e doppia torre di lavaggio in

serie, cosi come indicano le BAT per il settore

Descrizione delle azioni gia intraprese ed andamento riassuntivo delle emissioni

negli ultimi fre anni

Fino ad oggi le azioni intraprese sono state quelle necessarie per assicurare il pieno rispelto dei
limiti autorizzati con un discreto margine di cautela, per far fronte ad eventuali imprevisti nello
svalgimento del processo produitivo ed in particolar modo per il contenimento delle polveri
Infatti i quantitativi di polveri emessi nel corso degli ultimi tre anni sono .

anno 2003 7.200 kg

anno2004. 5800 kg

anno2003 2.600 kg

Dalla daia di rilascio dell 'ultima aulorizzazione (sudla base dell adeguamento richiesto), avendo

costaialo adozione di un valore forfemente caratlevizzante per gli NOx emessi (60 kg/giorno) ci si
¢ attivati per ’adozione di un sistema di monitoraggio continuo sull 'unico impianto aziendale che
supera tale valore di soglia (Impianto Kaldo emissione E76), allo scopo di consentirci di conoscere
e studiare quall e quanti interventi sul processo potrebbero essere efficaci per I'abbassamento dei
valori di NOx in emissione di gquesto impianto che é unico nel suo genere in Italia ed in Europa

Descrizione delle azioni previste con indicazione delle tempistiche di realizzazione

Data Uunicita dell ‘impianio e del suo processo si ritiene che I'unica possibilita di intervento sia:
- inserimento di un analizzatore in continuo dei valori di NOx in emissione.

Azione gia intrapresa che diventera operativa dal mese di Iuglio 20006;

- successiva valutazione dei dati ed adozione df migliorie sul processo con solo scopo di
diminaire [ valori di NOx in emissione, nonché della lovo efficacia.



Si stima che cio possa essere aftuato nel periodo luglio-ottobre 2006;

valutazione e/o dotazione di evertuali modifiche impiantistiche e/o di adozione di
particolari e specifiche sostanze per il lavaggio dei fumi qualora le azioni sul processo
su descritfe non si rivelassero efficaci per una significativa riduzione degli NOx
Azioni che si stima possano essere atinate nno prima di ottobre 2006 ed entro il

dicembre 20006
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ALLEGATO TECNICO

Nome Ditta:

SIRMA S.PA. Via della chimica, 4 — 30030 Malcontenta Ve
Tel. 041663111,

Breve descrizione dell'attivita:

Lo stabilimento Sirma S.p.A., ubicato in via della Chimica, 4 Comune di Venezia,
localith Malcontenta, e censito al catasto terreni al foglio n° 6 mappali n. 80, 88, 196,
334.

Nello stabilimento si producono materiali refrattari per le industrie della ceramica, del
vetro, deila siderurgia, del cemento, della calce, dei materiali non ferrosi, della
petrolchimica, dellincenerimento. La produzione & sostanzialmente divisa in 4 diverse
linee rispetto alle quali & comune l'area di ricevimento e trattamento delle materie

prime.

— A} linea rufli ceramici

~ B) linea componenti per colata continua (cassetto)
— ) linea mattoni pressati

— D} linea prodotti non formati o monolitici

Breve descrizione degli impianti o delle sezioni impiantistiche alle quali sono
magdaiormente riconducibili le emissioni di polveri e NOXx:

Le principali emissfoni dello stabilimento sono costituite da poiveri; le
emissioni di NOx non costituiscono nel caso di Sirma una criticita.

- Le emissioni di polveri afferiscono principalmente al trasporto ed al
trattamento primario delle materie prime (nastri trasportatori, frantoi, molini)
ed, in subordine, agli impianti di miscelazione e preparazione degli impasti
{mescolatori).

- Le emissioni di NOx sono attribuibili quasi esclusivamente ad essiccatoi e
forni {continui o intermittenti) che presiedono alfessicazione ed alla cottura

secondo il ciclo produttivo tipica dei prodotti refratiari formati.

X



Sirma

4. Breve descrizione dei sistemi di contenimento attualmente presenti con_paricolare
riferimendo all utilizzo delle BAT:

Sirma da sempre dedica alfabbattimento delle polveri particofare attenzione; tutte le
fasi di movimentazione di materie prime o impasti avvengono tramite sistemi di
trasporto chiusi (nastri trasportatori chiusi, norie, trasporti pneumatici). Tutti i
mescolatori sono “a tenuta” e sono dotati di cicloni per la separazione delle polveri e il
recupero del materiale alfinterno degli stessi. Come sistemi di abbattimento sono

utilizzati filtri a maniche autopulenti.

Per quel che riguarda g NOx Sirma da tempo utilizza esclusivamente quale
combustibile il gas metano.

5. Descrizione delle azigni (modifiche impiantistiche o di processo) gia intraprese negli
ultimi anni per la progressiva riduzione delle emissioni di polveri e NOx:

Polveri

E’ stato avviato alla fine dellanno 2005 un programma di manutenzione preventiva per
mantenere elevata l'efficienza dei filtri a maniche. Tale programma tecnico-gestionale
& in fase di affinazione e si fonda su un monitoraggio dell'efficienza degli impianti di
abbattimento mediante l'introduzione di procedure che prevedono it controllo e la
registrazione da parte degli operatori del corretto funzionamento dei medesimi e una
intensificazione delle analisi, selezionata per tipologia di impianto, mirata al
raccoglimento di un numero di dati di emissione significativo per definire le pils corrette

tempistiche di manutenzione preventiva

Sono gia stati posti in essere, inoltre, interventi a carattere gestionale che hanno
quale conseguenza una diminuzione, visibile anche se non quantificabile, delle polveri

diffuse quali:

- Incremento della pulizia dei piazzali esterni con motoscopa (pulizia

giornaliera) e e

-~ Stoccaggio di tutli i residui di favorazione pulverilenti in big-bags.

NOx

La riduzione delle emissioni di NOx & conseguente alla diminuzione dei volumi annuali
prodotti ed alla politica di contenimento delle spese energeliche perseguita in questi

anmni:

- Monitoraggio sistematico nei forni intermittenti dei sistemi di tenuta
- Controllo del rapporto aria/gas degli impianti per {'ottenimento di rapporti di

combustione ottimali
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- Utilizzo negli essiccatoi a tunnel del calore recuperato dalle zone di

raffreddamento del forno a tunnet.
- Riduzione, ove possibile, della durata dei cicli di cottura.

6. Andamento riassuntive delle emissioni di polveri & NOx neghi ultimi 3 anni:

Premesso che gli impianti oggetto di emissioni sonc attivi, in relazione ad un carico di
lavoro molto variabile, in mode discontinuo e spesso non sistematico e considerato I
elevato numero di singoli punti emissivi e (a imprevedibile combinazione di utilizzo
contemporaneo, risulta estremamente difficile fornire numeri assoluti espressi in peso
sulle emissioni, siano esse giornaliere o annue.

Sirma lavora su due turni giornalieri, e tenendo presente la non saturazione degli
impianti, si puo affermare con certezza che in media, rispetio alie potenziali emissioni
annuali complessive di polveri e NOx, i valori di emissione reali stanno ben al di sotto
del 50%.

Si pué inoltre affermare come i valori analitici reali emessi, rispetto ai valori autorizzati,
si attestino mediamente al 25-30% per quel che riguarda le polveri e addirittura intorno
al 10% per gli NOx.

Fatte tutte queste premesse, e considerando quindi i dati di seguito forniti come
assolutamente indicativi, riteniamo possa considerarsi verosimile un valore di
emissione espresso in Kg/gioro pari a Kg 20 per le polveri e pari a Kg 50 per gli NOx.
Fer cio che concerne ia stima di emissioni annue complessive si ritengono verosimili
emissioni pari a 5 ton /anno per le polveri e 10 ton/anno per gli NOx.

In considerazione di quantc sopra espresso ed in assenza negli ultimi 3 annij di
interventi sostanziali di tipo impiantistico o gestionale che giustifichino sostanziaii
mutamenti, si ritiene che I'andamento delle emissioni Sirma nel triennio 2003-2005
possa essere considerato sostanzialmente costante.

Descrizione—delfle—azioni-~{muodifiche—impiamtistiche—o—d} PIoCESSU) —previste—ton

~J

indicazioni delle tempistiche di realizzazione ed una guantificazione stimata
dell'ulteriore riduzipne ottenibile:

Abbattimento polveri
i sistema di abbattimento a manica & riconosciuto come la migliore tecnologia

attuaimente disponibile. | principali interventi tecnici e gestionali sono volti a
mantenerne la perfetta efficienza. E' in corso una revisione completa di tutti i filtri: ove
necessario verranno programmati interventi di manutenzione straordinaria per poterne

migliorare la résa quali sostifizione inietton usurati, Fodifica canals di aspirazione,
egcc.

Il gia menzionato programma di gestione e manutenzione preventiva, prevedibilmente
portato a termine entro it primo semestre del 2007, garantira una riduzione delle

emissioni di almeno un ulieriore 15%.

Riduzione emissioni NOx
Qltre alle modifiche impiantistiche gia adottate e al continuo impegno aziendale ai

miglioramento della gestione dei processi termici e al contenimento della spesa
energetica, non si ravvede la necessitdi né si conoscono (a costi sostenibili)

(A L
7



Sirma

implementazioni o modifiche apportabili per ridurre ulteriormente in modo significativo
le emissioni in NOx degli impianti esistenti.
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l. Nome Ditta:
SOLVAY FLUOR ITALIA S.p.A.

Stabilimento: Via della Chimica, 5 - 30175 Porto Marghera -VE
Tel. 0039 041 5096 998
Fax. 0039041 5096 840
Sede legale: Via Piave,6 - 57013 Rosignano Solvay - LI
Sede amm.va e Direzione Commerciale: Via Turati, 12- 20121 Milano

Lo Societa fa parte, dal Maggio 2002, del gruppo multinazionale chimico e farmaceutico
belga SOLVAY che costituisce, oggi, una delle maggiori realtd industriali chimiche e
farmaceutiche a livelle mendiale con 30.000 dipendenti, distribuito in 50 paesi, con 400

sedi e stabilimenti.

2. Breve descrizione dellattiviid:

La Societa Solvay Fluor Italia ¢ un azienda che opera nell’ambito della chimica de! fluoro.
Nello stabilimento di Porto Marghera viene prodotto acido fluoridrico anidro come
prodotto intermedio, consumato, per il 50 %, da un’ altra Societd del Gruppo, in
provincia di Alessandria, operante nel campo dei fluoropolimeri e, per il 50 %, all’interno
dello stabilimento di Porto Marghera nella produzione di HFC (idrofluorocarburi). Gli
idrofluorocarburi ¢ loro miscele sono dei gas refrigeranti, non dannosi per lo strato di
OZOno, impiegati in futta la catena del freddo {trasporto, conservazione e distribuzione
alimentare, condizionamento domestico e veicolare, applicazioni industriali).

Lo Stabilimento con le sue produzioni copre il 35 % del mercato europeo degli
idrofluorocarburi ed il 30 % del mercato delle miscele refrigeranti, unico punto di
produzione-delllintero ("—iruP})n invay Lo Stabilimento-detiene_il ph‘l grande jm‘nigggfn

europeo capace di produrre, a campagne, diverse tipologie di HEC ¢ &1 fonda su
tecnologie proprie brevettate.

Connesse ai cicli produttivi principali s hanno le co-produzioni di polialluminio cloruro,
utilizzato nell’industria cartaria e nel trattamento delle acque, di gesso (solfato di calcio),
destinato ali’industria cementiera, e di acido cloridrico in soluzione al 33% .

Lo Stabilimento occupa 162 persone direttamente & 50 persone/giorno come indotto.

Lo Stabilimento & certificato IS0 9001: 2000, ISO14001 ed aderisce al Responsible Care.

3. Breve—descrizione—degli- impianti—o—delle—sezioni_impiantistiche—alle—quali~$ong-———

maggiormente riconducibili le emissioni di polveri e NO,:

L’85 % delle emissioni di polveri totali sono riconducibili all’impianto per la produzione

di acido fluoridrico ed in particolare a due sezioni delio stesso:
- la sezione di essicamento della materia prima: un minerale a base di fluoruro di
calcio denominato”fluorina®. Un bruciatore a metano produce dei fumi caldi che

investono, all’interno di un forno rotante, la fluorina da essiccare ed I fumi g
risultanti atfraversano prima dei cicloni separatori in serie e poi dei filtri a
maniche.

O~
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- la sezione di granulazione del solfato di calcio (gesso) co-prodotio dalla reazione.
Un ventilatore tiene sotto aspirazione i piatti di granulazione. L’aria aspirata viene
trattata attraverso dei cicloni separatori ad umido con abbattimento ad acqua.

Per quanto concerne invece le emissioni di ossidi di azoto esse sono riconducibili in

misura del 75 % del totale:
-~  a due camere di combustione a metario per fa generazione di fumi caldi utilizzati
nel riscaldamento esterno dei generatori di produzione di acido fluoridrico HF;
- a tre camere di combustione a metano per la generazione di fumi caldi utilizzati
nel surriscaldamento dei reagenti alimentati ai reattori dell’impianto di

idrofluarocarburi.

4. Breve descrizione dei sistemi di contenimento attualmenie_presenti con particolare
riferimento all 'wtilizzo delle BAT.

Le analisi di autocontrolio svolte semestralmente, in conformitd a quanto previsto dalle
autorizzazioni, tra ghi anni 2002 e 2005, indicano una risultante media di emissioni di
polveri totali, da parte di Solvay Fluor Italia, pari a 7,45 Kg/giomo ¢ 55,3 Kg/giomo di
ossidi di azoto, valori gia inferiori ai limiti previsti da Piano di Tutela e Risanamento
dell’ Atmosfera-P.R T R.A.- della Regione Veneto.

Date inoltre le caratteristiche tecniche dei punti di emissione (portate, temperature dei
fumi, altezza dei camini), I’impatto delle suddette emissioni sull’ambiente circostante in
termini di ricaduta 2l suolo, come da simulazioni effettuate con metodologie
modellistiche avanzate, risulta contenuto all’interno dello Stabilimento Petrolchimico.

In particolare, le B.A.T. per la produzione di acido fluoridrico indicano come valori
congrui di emissioni di polveri nella sezione di essiccamento della fluorina valori
compresi tra 0,05 e 0,1 Kg di polveri per ogni tonneliata di acido fluoridrico prodotto. il

valore corrente di Solvay Fluor Italia (0,03 Kg polveri/ton di acido) si colloca al di sotto
di tale intervallo.

Analogamente, ma per la sezione di trattamento del gesso co-prodotto, le B.A.T. indicano
un intervallo di riferimento tra 0,05-0,1 Kg di polveri emesse per ogni tonnellata di acido
fluoridrico prodotta: anche in questo caso il valore corrente di Selvay Fluor Italia si
colloca molto al di sotto di tale intervallo (0,01 Kg di polveri/ ton di acido).

Per quanto concerne le emissioni di ossidi di azoto, non esistono invece indicazioni
specifiche nelle B.A.T. in quanto,

s__nell’ambito_ degli idrafluarocarburi, esistono_solo pachiimpianti molto specificie

non paragonabili tra loro;
s nell’ambito della produzione di acido fluoridrico, "emissione di ossidi di azoto
non viene contemplata direttamente come parametro qualificante il processo.
Quanto sopra trova motivazione nella ridotte potenze dei combustori a metano
interessate in queste tipologie di processi (<3 MW)
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3. Descrizione delle azioni (modifiche impiantistiche o di processo} gid intraprese negli

ultimi anni per la progressiva riduzione delle emissioni di polveri e di NOX.

Negli anmi compresi tra i1 1999 ed il 2004, la Societd ha operato tecnicamente e
gestionalmente al fine di produrre una diminuzione complessiva degli inquinanti pari al
57 % ed, in particolare, una riduzione nelle emissioni di polveri totali del 50 % ed una
riduzione del 24 % nelle emissioni di ossidi di azoto.

Le principali azioni intraprese, sia di tipo impiantistico che di tipo gestionale, vengono di
seguito elencate:

2000-sezione di granulazione gesso: riduzione della dimensione delle bocche di
aspirazione con variazione della fluidodinamica delle polveri trascinate;
2000-sezione di grannlazione gesso: variazione del numero di giri del ventilatore
con miglioramento della prevalenza,

2004-sezione di granulazione gesso: sostituzione dei filtri a manica con una
tipologia avente una maggiore resistenza meccanica delle cuciture poste sul fondo;
2003-sezione di essiccamento fluorina: sostituzione totale dei cicloni separatori;
2003-camere di combustione e circolazione fumi impianto acido fluoridrico:
sensibilizzazione del personale alla comretia gestione del sistema di combustione:
regolazione temperatura dj combustione e rapporto con aria di combustione-
prove dj ottimizzazione

2005-sezione di granulazione gesso: inserimento di strumentazione aggiuntiva nel
processo di granulazione al fine di ridurre la polverosita (pHmetri, termocoppie,
monitors di controllo)

2005-sezione di granulazione gesso: sensibilizzazione del personale alla tematica
delle polveri e procedure di gestione.

2005-sezione di essiccamento fluorina: sostituzione totale del filtro 3 maniche con

adozione di hlivion membrana di PTEE (INOMEX), —comammodermanete delln

metodologia di contro lavaggio ed aumento deltla superficie filtrante del 25 % ;
2005-camere di combustione e circolazione fumi impianto acido fluoridrico:
interventi mirati ad ottenere una migliore gestione del circuito fumi con regalarita
di marcia ¢ dei parametri di combustione
- ricostruzione totale del refrattario del combustore sulla linea n° 10;
- ricostruzione totale del circuito fumi (refrattario e regolazioni) sulle linee
n°g§e9

8. Andamento riassuntivo_delle emjssioni di polveri ¢ NO. (Ke/die e Ton/unmio) negli

ultimi 3 anni,

2003 2004 2005
NO. (Ton/anng) 14.3 10,1 13,62
Polvert totali (Ton/anno) 3,75 2,03 1,6
2003 2004 2005
NO, (Kg/die) 39,2 27,7 373
Polveri totali (Kg/die) 10,31 . 5,6 4.4
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7. Descrizione_delle_azioni (modifiche impiantistiche o di processo) previsie con

indicazioni

delle tempistiche _di

realizzazione  ed una  gquantificazione  stimata
dell ‘wlteriove riduzione ottenibile (Ko/giorno e tonn/anno)

Ambito

Descrizione dell'intervento

Terapi

Coslo
stimato

Riduzione stimats (ove possibile)

Polveri otk

Dati i notevoli inferventi impiantistici gia realizzatt sulle sezioni di
essiccumente delle Muorina e gronulazione del gesso (punto 5} si
persegue iF migHoramento aliraverso wta costante sensibilizzazione
del personale alla corretta pestione, anche sotto i} profilo ambientale,
delle sezioni stesse

Anno
2066

00

1 valori comenti sono git af disotto dei limili
previsti dal PRTRA (punto 8.)

11 miglioramento  otteso  si inserisee
neil'otlica del miglioraments continvo che
prevede di drtervenire, oltre che sugli
impinnti, sulla gestione deghi stessi Non ¢
possibile  definire o prieri ung
quantificazione univacamente comelala

Ossidi di Azoto

Per mighiorare § dati & emissione, data o struttura del sistema di
dsealdamento dei genertorn camposio da brucialore + camere di
scambio + recuperatore Ui calore da fumi esausti, occorre otlimizzare
Ia gestione dell’intero circaiti fumi per cui si procedert of rifocimento
del refrattorio,dei setti e delie ragolazioni sulla linea n® 30

Anng
2005

[60C00€

1 valori correnti sano gia ol disotto dei limiti
previsti dal PR.TR.A. (punto 6)

N miglioramento stteso, nci zuol valor
assoluti, ¢ vincololo anche ad altei parametri
{continuitt di marcia, volumi produttivi
cte). L'intervento si inserisce nell’ottica del
miglioramento conlinuo mi non & possibile
definire o pried  uns  queniificazione
univecamente corrgtala

Ossidi di Azolo

Per migliorare i dnti di emissione, data Jn struttura del sistemna di
riscaldumento dei generatori eomposte da bruciniore + camere di
scambio + recuperatore di calore da {uemd esanstl, occorre otiimizzare
fa gestione dellintero cireuiti fumi per cui si pracederd al Afacimento
del refratacio,del settf e delle regolazioni sulla inea n [

Anno
2007

100000 €

I'valer correnti sono gid af disotls dei limiti
previstidad PRYRA {punto6 )

il miplioramento atieso, nei suoi valen
assoluti, ¢ vincolato anche ad altsi paramets
(continuith di marcin, volumi produttivi
ete), Lointervento si inserisce ncll’oitico det
migliotamenio continuo ma nan ¢ possibile
definire a  priod una  quantificazione
univocamente correlala

Ossidi di azoto

Acquislo di un nuove combustore clettronico per il riscaldamento di
olig dintermico

Anno
2006

100 00D €

1 valori cortent] seao gia al disalto ded Hmili
previstidal PRTRA. (punto 6 )

11 miglioramento allese, nei suoi valori
asseluti, & vincolato anche ad aliri pargmetri

{continuita di marcia, volumi produttivi
ete). Lintervento si fnserisce noll'otlica dal
mighioramentt contintio ma non & poessibile
definite a priod unn  quantificnzione
univacamentie correlnta
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1. Assetto produttivo
A seguito delle uitime fermate di impianti, Iaitivita produttiva risulta oggi inserita in una

unica gestione e suddivisa in tre distinte linnee produttive:

1.1.C8D - Produzione Cloro-Soda

produce Cloro, Soda Caustica, ipoclorito ed Idrogeno mediante
CS 23- processo di elettrolisi del Cloruro Sadico in celle a catodo di

25 mercurio
due linee dedicate alla produzione di 1,2-Dicloroetano mediante
clorurazione diretta deli’Etilene di provenienza interna di
DL1-2 lgtabilimento. Tutta la produzione & normalmente inviata
direttamente ad altra societa del sito
impianto di termodistruzione di rifiuti pericolosi organo-clorurati
¢s 28 |provenienti anche da alfre lavarazioni esterne a Porto Marghera,
con formazione di acido cloridrico
impianto di tratlamento acque di processo clorurate e di falda da
attivita di messa in sicurezza di stabilimento prima dellinvio delle
¢s 30 |stesse ad ulteriore depurazione finale presso l'impianto di
trattamento chimico-fisico-biologico in gestione ad altra societa del
sito

Reparti

1.2. INT - Produzione Intermedi

produce Acido Nitrico concentrato da Acido Nitrico diluito
AS 5 approvvigionato da Terzi e stoccato. presso Il deposito PSO

Si occupa del ricevimento, dello stoccaggio e della
movimentazione di Ammoniaca anidra, di Acido Nitrico diluito, di
PSO | Cloruro di Vinile {per conto della societa INEOS Vinyls ltalia) e di
Butano (per conto della societa Polimeri Europa)

Reparti

1.3_ENE - Produzione Energia e e e e o oot et

SA1-s§ |Produzione Energia Elettrica (Centrale Termoelettrica Sud)

Reparti

SA? Distribuzione Energia Elettrica

2, Impianti con emissioni di polveri e/o ossidi di azoto \\( f ;
2,1.C828 - combustione sottoprodotti clorurati




L'impianto CS28 puo essere suddiviso nelle seguenti sezioni:

o combustione

o assorbimento acido cioridrico

e concentrazione acido cloridrico

» distillazione acido cloridrico in soluzione per produzione acido gassoso

L'impianto & costituito da due linee di combustione che hanno potenzialita
paragonabili e sono atfrezzate con uguale numero di apparecchiature.

Viene descritta per semplicita una sola linea di combustione.

Gli idrocarburi clorurati alimentati alla camera di combustione vengono nebulizzati
con vapore mediante un atomizzatore ad ultrasuoni.

La buona combustione viene garantita regolando, quando necessario, modeste
quantita di metano per mantenere entro i valori ottimali le temperature dei forni
(1250°C+20°C con eccesso di ossigeno maggiore del 6%).

[ gas di combustione in uscita dei forni vengono raffreddati e condensati {quench)
nella colonna C1 per contatto diretto con una soluzione di acido cloridrico riciclato
dal serbatoio D2 di fondo colonna e successivamente raffreddati neilo scambiatore
E1 posto su fondo colonna.

L'acido cloridrico formatosi in combustione viene assorbito in acqua nella
successiva colonna C2.

Dal fondo colonna viene estratta una soluzione di acido cloridrico alla
concentrazione del 27% che viene raccoita nel serbatoio D3.

I gas inerti in uscita della C2 vengono convogliati alla colonna di abbattimento a
soda C3 che provvede a depurarli dallacido cloridrico e dal cloro.

Dalla testa delia colonna i gas vengono convogliati al'atmosfera tramite camino.
Dalla testa della analoga colonna CO03, della linea 2, i gas vengono emessi
all'atmosfera tramite un altro camino.

L.e emissioni delle colonne di abbattimento fumi dei forni di termodistruzione peci
clorurate vengono tenuti sotto controllo mediante analizzatori di HCL, CL2, CO, 02,

NOX,80X, VOC e particolato in modo da verificare che la combustione sia
condotia a livelli ottimali.

L'attivita degli impianti di termodistruzione & autorizzata dalla Provincia di Venezia,
Settore Politiche Ambientali, con provvedimento prot. n°® 46882/05 del 30/06/2005

avente validita al 30/06/2010.

2.2. SA1- S - Centrale termoelettrica

Gruppi B4 - BS

| gruppi B4 e B5, uguali, sono costituiti da n° 2 caldaie F. TOSI C.E. da 187 t/h lorde di
vapore a 120 Ate e 533°C, potenza di targa 139 MW, e da n°2 turboalternatori che

generano una potenza elettrica di 25 MW ciascuno.

Le caldaie sono a tubi di acqua verlicali, pressurizzate, a combustione tangenziale, con

n° 8 bruciatori a olio ad atomizzazione meccanica e n° 16 bruciatori a gas.
H processo pud essere descritto con riferimento ai sequenti circuiti.

a) Circuito Aria - Combustibili - Fumi



L'aria comburente viene aspirata da un ventilatore, attraversa un preriscaldatore di tipo
Ljungstrom ad asse orizzontale che recupera il calore dai fumi in uscita, e viene inviata
alle camere dei bruciatori poste ai vertici della camera di combustione.

L’olio combustibile viene preriscaldato a 110°C e pompato ai bruciatori alla pressione di
45 Ate; | bruciatori sono dotati di testine atomizzatrici che hanno la funzione di
polverizzare i'olio in finissime goccioline per consentire la corretta combustione con
I'aria; nei bruciatori a gas viene utilizzato it gas di recupero efe metano.

L'energia termica sviluppata daila combustione viene trasferita essenzialmente nella
camera di combustione per irraggiamento verso i tubi vaporizzatori che ne costituiscono
le pareti, ed a valle della camera di combustione per convezione ad opera dei fumi
verso i banchi di tubi dei surriscaldatori e dell'economizzatore.

Prima di arrivare al camino i fumi subiscono ancora un recupero di calore
nell'attraversamento del preriscaldatore Ljungstrom dell'aria comburente.

b) Emissioni all'atmaosfera
Gli effluenti gassosi derivantl dalle caldaie B4 e B5, formali dai prodotti della

combustione dell'olio combustibile, dei gas di recupero e del gas naturale, vengono
emessi all'atmosfera mediante rispettivamente i due camini n® 142 e 143,

L.e emissioni sono state oggetto di un piano di adeguamento, secondo it DM 12.7.90,
attraverso una serie di miglioramenti impiantistici e I'utilizzo dei combustibili appropriati,
che hanno consentito di ottenere la conformita dei valori di emissione ai Jimiti normativi
in anticipo rispetto alle scadenze consentite.

Le emissioni dei camini sono monitorate da analizzatori in continuc dei parametri O, —
CO — NOy — S0; — Polveri, le cui misure vengono elaborate da un sistema di
acquisizione e riportate al DCS di supervisione & conduzione dell'impianto.

Caldaie B101 A/B

Le caldaie ausiliarie B101/A e B101/B di fornitura Macchi, a combustione frontale,
hanno una capagcita, ciascuna, di 40 fon/ora di vapore a 18 ate. Vengono attivate in

mancanza.-divapore perindisponibil ita.dei.gruppl-termoeletirici-principali

2.3. AS5 - concentrazione acido nitrico

L'impianto per ia concentrazione di acido nitrico permette di elevare dal 53% al 99% la

concentrazione dell'acido nitrico (HNO3) proveniente dall’'esterno.
!l prodotto concentrato viene interamente utilizzato al reparto TD 1 di DOW per la

Seziene assorbimento vapori

| vapori in uscita dai condensatori della sezione concentrazione HNO; e quelli in uscita
dai gruppi a vuoto della sezione riconcentrazione H,S0,, vengono frattati in una
sezione composta da quattro colonne a riempimento, collegate in serie nella fase gas.

L'assorbimento avviene in due fasi distinte: nella prima fase gli off-gas (vapori dj
HNO3+NO+NO2), provenienti dai condensatori delle colonne di concentrazione,
fransitano nelle colonne C085 e C086 dove subiscono prima il lavaggio in
controcorrente con HNO3 in soluzione al 50% nella C085, poi il lavaggio con acqua

nitrazione. [l_pracesso viene descritto_con riferimento_alle_emissiont........oooeoeeeo oo .

acida (HNO3 <1%]) nella C086. %
W
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Nella seconda fase, i gas in uscita dalla C086, unitamente agli incondensabili della
sezione concentrazione acido solforico, transitano nelle colonne C087 e C088 dove
vengono lavati in controcorrente con un flusso di H2S04 al 90% nefla prima colonna e
con H2504 al 97% neilla seconda colonna.

Gli off-gas in uscita dalla colonna C088, unitamente agli sfiati dei serbatoi di stoctaggio
acido nitrico, acido solforico concentrato opportunamente lavati nella colonna €182,
vengono aspirati dai ventilatori P26-P37-P98 (uno in marcia e due in stand-by).

Le emissioni del Reparto AS5 sono le seguenti;
= |l flusso gassoso in mandata dei ventilatori P96-P97-P98, inviato all'atmosfera
dal camino 18, previa depurazione delle nebbie tramite passaggio nei filtri brink
di AS2-9. Nel caso di indisponibilita del camino 18, sono inviati al camino 353.
»  Gli sfiati dei serbatoi di stoccaggio acido soiforico diluito, D102/A-C-E-F, di tipo
atmosferico, che costituiscono e emissioni 1207/1+4 che non necessitano i
autorizzazione (vedi Aut. Prov. VE n® 18617 del 22.04.98).

. Breve descrizione dei sistemi di contenimento attualmente presenti, con
particolare riferimento all’utilizzo dellaz B.A.T.

= La Centrale Termoeletfrica utilizza come combustibile un mix di olio combustibile

BTZ, gas di recupero da impianti chimici, gas naturale.

Si evidenzia in particolare che:

- Le concentrazioni di polveri totali sono in linea con quanto ottenibile con e
B.AT. per impianti di pari potenzialitd ed alimentazione, come riportato nel
documento BREF LCP (Large Combustion Plant) del maggio 2005, punto
6.5.3.2, Tab. 6.42 Nota 4.

- Le concentrazioni di ossidi di azoto sono in finea con quanto ottenibile con le
B.A.T. per impianti di pari potenzialitd ed alimentazione, come riportato nel

documente-BREF-LGP-del-maggio-2005;-punto-6.6:3:4, Tab-6:44-Nota-3-

- La Centrale & impianto di cogenerazione di energia termica ed elettrica (con alto
indice di risparmio di energia IRE) che & BAT riportata nel documento BREF
LCP 2005, punto 6.5.3.1.

- La Centrale utlizza un sistema di controllo computerizzate (DCS), che
contribuisce ad ottimizzare le condizioni di combustione e quindi di emissione,
considerato BAT nel documento BREF L.CP 2005, punto 6.5.3.1.

sono monitorati in continuo per i parametri Polveri totali, NOx, 302, CO.

= L'impianto di combustione dei sottoprodotii clorurati, C828, & dotato di un sistema
di trattamento degli sfiati con colonna di lavaggio a due stadi; le concentrazioni di
polveri totali ed NOx al camino sono in linea con quanto previsto dalle B.A.T. per
impianti simiiari.
Come previsto dalla autorizzazione N°46982/65 del 30/06/2005 i punti di emissione
sono monitorati in continue per { parametri polveri totali, NOX, SOx, Cl2, HCI, VOC,
CO, Polveri.
Gli analizzatori ai punti di emissioni dei relativi impianti di combustione sono stati
aggiornati nel corso degli anni adeguandoli alle specifiche normative; D.M.

..Come previsto dalla_autorizzazione _n° 16796.del_19.9.2000.i_punti_di emissione




124/2000 e sono in corso di ullimazione gli aggiornamenti al sistema di acquisizione
ed elaborazione def dati in conformita al DM 133/2005.

= Per gli implanti di concentrazione acido nitrico, non sono disponibili le B.A.T.
In ogni caso i valori di emissione in uscita dall'impianto sono ampiamente inferiori ai
limiti previsti dalle linee guida del 12.07.1990. '
Le concentrazioni di NOx neile emissioni del 2005, sono state pari a 230 mg/Nm3-
con un flusso di massa di 270 g/h, sempre convogliate a camino 18 previo ulteriore
trattamento. L'emissione dal camino 353 non & mai stata attivata,

4. Descrizione delle azioni {(modifiche impiantistiche e/o di processo) gia intraprese
negli ultimi anni per la progressiva riduzione delle emissioni di polveri ed NOx

4.1.CS28 - combustione sottoprodotti clorurati

Net corso degli anni sono state apportate varie modifiche impiantistiche e di

processo al fine di limitare 'impatto ambientale delle emissioni e in particolare:

* Immissione di ossigeno puro per Parricchimento dell'aria comburente per
consentire la migliore efficienza nella fase di combustione

»  Miglioramento deil’efficienza delle colonne di assorbimento dell'acido cloridrico
prodotto mediante utilizzo di pacchi di riempimento ordinati ad alta efficienza

= Miglioramento deli’efficienza delle colonne di lavaggio dei fumi con aggiunta di
bisolfito sodico per consentire il pii alto grado di abbattimento del &loro

4.2. SA1- S - Centrale termoelettrica

Le emissioni della Centrale sono state oggetto di un piano di adeguamento, negii anni
90, finalizzato all'ottemperamento ai limiti del DM 12.7.90.

E’ stata ottenuta, in data 19.9.2000, 'Autorizzazione alle emissioni n® 16796 da parte
del MICA.

Ulteriori azioni sono state intraprese, per il miglioramento delle emissioni di polveri e di
NOx, che hanno comportato modifiche impiantistiche, sul combustibile e dj
monitoraggio, di seguito elencate:

= modifica delle giranti dei ventilatori aria comburente per ottenere un aumento di
prevalenza necessario all'oftimizzazione della distribuzione dellaria primaria e
secondaria con i nuovi complessi brudiatori/diffusori aria comburente

= installazione di nuovi complessi bruciatori/diffusori con tecnologla REACH EPT,
bruciatori a bassa emissione di particolato e di NOx (LNB) , a ricircolazione di
gas di combustione (BAT indicata nel documento BREF sopra citato, punto
34.1.6.2) — e e e e e e

» modifica dell'assetto dei convogliatori aria secondaria superiori per realizzare
l'effetto di Air staging e Overfire Air (OFA) , che determina minore
concentrazione di ossigeno in zona flamma e quindi minore formazione di
‘fuel” NOx (BAT indicata nel documento BREF sopra citato, punto 3.4.1.2)

= utifizzo di olio combustibile con emulsione di acqua, ottenuta con specifico
additivo emulsificante: le microgocce di acqua danno luogo alla cosiddetts
atomizzazione secondaria, dovuta a microesplosioni alfinterno del combustibile
entrante in camera di combustione; 'sffetto @ sia Ia riduzione di incombusti
(particolato), sia di “thermal” NOx per riduzione della temperatura di fiamma.
(Tecnica Indicata nel documento BREF sopra citato, punto 6.1.3).
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= adozione di specifiche di approvvigionamento dell’'olio combustibile BTZ con
ridotti valori di ceneri e di azoto per contribuire al contenimento delle emissioni

di particolato e di ossidi di azoto.

5. Andamento delle emissioni di polveri

Nella tabella sottostante sono riportati | dati riassuntivi delle emissioni di polveri e di
NOx (kg/giorno e tonfanno) negli ultimi 3 anni (2003, 2004 e 2005).

Impiant Anno 2003 Anno 20604 Anno 2005
Kg/piomo | Ton/anno | Kg/giomo | Ton/anno | Kg/giorno | Ton/anno
Emissioni polveri 27.09 9,888 1,95 0,715 0,95 0,347
Emissioni NOx 115,95 42,323 52,88 19,3 19,65 14,472
Centrale Anno 2003 Anno 2004 Anno 2005
termica Kg/giormo | Tow/anno | Kg/giorno | Top/anno | Kg/elorno | Ton/anno
Emissioni polveri 98,82 36,13 110,84 39,74 125,30 45,39
Emissioni NOx 1742,10 635,87 1573.40 574,29 1689,97 616,51

6. Descrizioni delle azioni {modifiche impiantistiche e/o di processo ) previste

Stante lattuale livello raggiunto delle emissioni di polveri totali e di NOx, con
riferfmento a quanto oftenibile con le B.A.-T.,, non si ritengono realizzabili ulteriori
madifiche impiantistiche a costi sostenibili fatto salvo, comunque, I impegno ad un
miglioramento continuo per minimizzare I'impatto ambientale del sistema produttivo.

I sitaazioni—di—criticitaper—concentrazioni—di—polveri,—perpericdi—definit—cisirende
disponibili a modificare, su richiesta, il mix di alimentazione della centrale termoelettrica
incrementando il consumo di gas naturale a scapito delf'olio btz.

I consumo di gas, per motivi di stabilita deila regolazione di caldaia, si pud
incrementare fino ad un massimo equivalente al 40% del totale calore impiegato.

Tale assetto sostenibile per tempi limitati, deve essere congruente con i vincoli
contrattuali di fornitura del gas naturale, con la disponibilitd dello stesso,verificando a

valle della manovra gli effetti positivi sulle ricadute.
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SCHEDA DELLA RAFFINERIA DI VENEZIA

1. Breve descrizione dell’ Attivita

Le attivitd della Raffineria di Venezia consistono nella raffinazione di ofi minerali ¢ si possono cosi
sintetizzare:

-ricezione (approvvigionamento e movimentazione interna), stoccaggio e distribuzione delle materie prime

in ingresso e dei prodatti in uscita;
-esercizio degli Impianti di lavorazione per la produzione di semilavorati e prodotti finiti e degli Impianti

ausiliari di Raffinerfa per produzione di energia elettrica e vapore necessari agli usi di processo.

2. Breve descrizione degli impianti e/o delle sezioni impiantistiche alle quali sono
maggiormente ricanducibili le emissioni di polveri e NOx

Gli impianti cui sono sostanzialmente riconducibili le emissioni di polveri ed NOXx sono:

Distiilazioni primarie (DP2 e DP3)
1} greggio, stoccato in Isola dei Petroli, alimenta due impianti di distillazione primaria, che provvedono alla
separazione del grezzo nei suoi componenti base per ja formulazione di carburanti e combustibili
{essenzialmente GPL, benzine, gasoli ed oli combustibili), mediante apporto di calore ¢ sfruttamento delle
diverse volatilita relative dei vari componenti Ja miscela di idrocarburi.

Isomerizzazione (150)

L’impianto di isomerizzazione, sfrutta I'impiego di un apposito catalizzatore a base di platino, in opportune
condizioni di temperatura e pressione ed in presenza di idrogeno, per la trasformazione dei distillati primari
leggeri n-paraffinici, caratterizzati da scarse qualitd ottaniche (RON 70), in loro isomeri di pregiate
caratteristiche qualitative (RON 84).

Visbreaking e Thermal-Cracking (VB-TC)
L’impianto integrato di Visbreaking e Thermal Cracking realizza industrialmente processi basati su reazioni
di conversione termica (cracking termico); il meccanismo con il quale avvengono prevede Ia rottura di

molecole ad alto peso molecolare con trasformazione in componenti leggeri utilizzabili, dopo separazione ed
opportuni trattamenti, nella formulazione di GPL., benzine e gasoli, ad elevato valore agginnto. u/é
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Oltre alla sezione di Visbreaking-Thermal Cracking si distingaono nell’impianto le aree di idrogenazione e
desolforazione dei distitlati leggeri e del Lavaggio Gas e GPL.

Reforming Catalitico (RC3)

Scopo dell’impianto & trasformare, con 'impiego di un apposito catalizzatore a base di platino e renio, in
opportune condizioni di temperatura e pressione ed in presenza di idrogeno, i distillati primari di carica,
caratterizzati da scarso numero di ottano (RON = 60), in idrocarburi aventi intervailo di ebollizione nel
campo delle benzine e caratterizzate da pregiata qualita ottanica (RON = 98).

Desolforazione (HFI ¢ HF2)

Scopo degli impianti HF1 ¢ HF2 & il miglioramento qualitativo dei distillati intermedi (kerosene e gasoli)
provenienti dalle unitd primarie e dall’impianto di cracking termico, mediante riduzione del tenore
complessivo di zolfo, azoto e composti poliaromatici.

Cenirale Termoeleifrica (COGE)
Copre il fabbisogno energetico degli impianti della Raffineria una moderna Centrale Termoelettrica {COGE),
in funzione dal 1993, con una potenza instaliata di 33 MW elettrici.

La Centrale & costituita da un complesso di cogenerazione, che assicura la copertura del fabbisogno intemo
di energia eleltrica e vapore a media e bassa pressione; una parie dell’ energia cletirica prodotta & ceduta alla

rete.

3. Deserizione dei sistemi di contenimento_attualmente presenti, con_particolare
riferimento all’utilizzo di BAT

Il contenimento delle emissioni & effettuato mediante utilizzo di vapore (steam injection) per il contenimento
degli NOx prodotti dal turbogeneratore a gas e utilizzo di un catalizzatore di combustione per il
contenimento delle polveri prodotte dall’impianto di cogenerazione (COGE).

4. Descrizione delle azioni (modifiche impiantistiche o di processo) gid intraprese
negli nltimi anni per Ia progressiva riduzione delle emissioni di polveri e NOx

Negli ultimi anni la Raffineria ha ridotto progressivamente il contenuto di zotfo neli’alio combustibile
utilizzato per Hmitare corrispondentemente le emissioni di polveri e §02, passando dall’1,2 % peso 8 del
1997 all’ 1,00 % peso S degli ultimi anni.

e e pyrdarentoHiassuntivo-delte polvere derl iNOx meglranr-200322005:

Polveri totali sospese (PST) Ossidi di azoto (NOx)
5 anno t/a Kg/g t/a Kg/g
' 2003 112,8 309 1427 3910
2004 142,1 389 1428 3912
2005 170,4 467 1302 3567
2006(1) 149 408 1290 3534

(1) Obiettivi previsti



5. Descrizione delle azioni {modifiche impiantistiche o di_processo) previste con
indieazioni delle tempistiche di realizzazione e con una guantificazione {stimata)
dell’ulteriore riduzione ottenibile (Kg/giorno e ton/anno)

Per ottenere un’ulteriore riduzione delle polveri e degli NOx, la Raffineria di Venezia ha in essere la
realizzazione di un progetto per la metanizzazione della rete Fuel gas, che consentira di ridurre le emissioni

dj polveri ed NOx.

11 completamento dell’intervento & previsto entro luglio 2006 per le attivita di competenza della raffineria.
Va al proposito evidenziato che la Snam Rete Gas, che sta provvedendo alla realizzazione del metanodotto
esterno alla raffineria, segnala probabile ritardo di ca. 3 mesi su tale data per problemi burocratici su
definizione deile competenze degli enti locali per la concessione di una serviti di passaggio.

In particolare con P'introduzione di Gas Metano, si potrd traguardare la “sostituzione” su base
continuativa di ca. il 50% dellolio combustibile mediamente utilizzato all’impianto di

cogenerazione, corrispondente a ca. 1000 Kg/h di metano.

Tale intervento comporterd una riduzione altesa delle emissioni di detto impianto, su base oraria,
del 10% circa per gli NOx e del 40% circa per le PST, rispetto ai valori medi attuali.

La disponibilita di una risorsa energetica aggiuntiva quale il Metano permettera inoltre di
contribuire alle azioni di miglioramento della qualita del’aria nell’ambiente urbano, per le quali la
raffineria ha gia dato disponibilita, negli incontri avuti con gli enti preposti, per ridurre fino al 20%
le proprie emissioni di particolato, nelle circostanze critiche in cui tale richiesta verra avanzata.

In particolare, (nelle condizioni di superamento di 35 gg dei limitt previsti per gli obiettivi di qualita
dell’aria ambiente), quando si determina una situazione di allarme perché una delle stazioni di
monitoraggio presenti sul territorio rileva un valore di concentrazione di PM10 superiore a 50
pg/Nmc, la direzione del vento & sicuramente individuabile, con velocita del vento superiore a 2m/s
e la Raffineria risulti sopravento rispetto alla centralina in allarme e sono gia state attuate [e azioni
previste nel Piano di Azione Comunale per il risanamento dell’atmosfera, al verificarsi di tali

condizioni la Raffineria metterd in aito le seguenti azioni:

1. Incremento progressivo dell’utilizzo di gas metano, in sostituzione di olio combustibile, al
permanere delle condizioni di cui sopra, fino a traguardare un valore totale di riduzione del
20%, su base oraria, delle PMI0 emesse dalla Raffineria, inclusa la riduzione attuata
all’ impianto di Cogenerazione;

2. Mantenimento di questo assetto dei combustibili sino al ripristino di una delle condizioni di cui
sopra;

3. Registrazione delle operazioni effettuate;

Tutti gli interventi sopradescritti saranno effettuati su segnalazione da parte degli Enti di contrelio
che dovra pervenire alla Raffineria a mezzo fax.

La Raffinetia attiverd le azioni conseguenti entro le 6 ore successive al ricevimento della
segnalazione dandone comunicazione agli Enti interessati.

Dovra essere fornito riscontro della efficacia e positivitd dell’intervento eseguito dalla raffineria f
sulla ricaduta delle emissioni, in conformita a quanto previsto dall’Art. 5 del Protocollo,
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6. Fermats della raffineria

Va evidenziato che non risulta realisticamente accettabile una fermata della raffineria motivata dall’ obiettivo
di perseguire una drastica riduzione defle emissioni, in quanto:
» Perragioni di sicurezza la fermata degli impianti di raffineria non pud essere immediata, ma richiede
tempi di esecuzione di ca. 2 settimane (ed aftrettanto per il riavviamento della stessa);
e | transitori di fermata e riavviamento comportano scarichi in torcia, con impatto visibile (motivo per
cui i transitori stessi vengone normalmente notificati agli enti previsti).
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