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Premessa 
 

Il presente documento ha lo scopo di rispondere alle richieste di chiarimento espresse dal 

gruppo istruttore durante la riunione del 24/05/2011 svoltasi presso ISPRA. 

 

Per chiarezza espositiva, ogni argomento emerso durante la riunione sopra citata è trattato in 

un capitolo separato. 

 

Stato di attuazione degli adeguamenti impiantistici 
 

Facendo riferimento alle schede C allegate alle integrazioni alla domanda di AIA (settembre 

2009), gli interventi impiantistici elencati nella scheda C1 sono riassunti di seguito. 

 

Nuova tecnica proposta Sigla Fase Linea d’impatto 

Abbattimento N2O con 
catalizzatore brevettato Yara 
nei punti di emissione E41-A-
1, E41-B-1, E41-C-1 

SD 

U1-5 

U3-5 

U4-5 

Aria 

Contenimento acque di prima 
pioggia e gestione acque 
inorganiche 

SD N.A. (tutte le fasi) 
Acque 

superficiali 

Tramoggia aspirata per 
scarico materie prime 
polverulente da nave 

SD LOG-2 Aria 

Modifica dell’impianto attacco 
dolomia per la produzione di 
nitrato e solfato di magnesio 
in soluzione 

TP AD-1 Aria 

 

Di questi, i primi tre interventi rappresentano interventi migliorativi volti alla riduzione degli 

impatti ambientali. L’ultimo intervento, pur comportando un leggero miglioramento 

dell’impatto ambientale,  è una modifica non sostanziale di una attività tecnicamente 

connessa. 

 

Gli stati di avanzamento sono di seguito riportati: 

 

Abbattimento N2O con catalizzatore brevettato Yara 

 

L’installazione del catalizzatore è stata completata come da programma indicato nella scheda 

C5 sugli impianti Uhde 1 e Uhde 4. 

 

Come indicato nella medesima scheda, nell’impianto Uhde 3 la tecnologia non è stata 

installata in quanto l’impianto è ad oggi fermo e bonificato, e non si prevede un suo riavvio a 
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breve termine. Qualora le esigenze di mercato richiedano il riavvio dell’impianto Uhde 3, su 

questo verrà installato il catalizzatore de-N2O prima della messa in marcia. 

 

Contenimento acque di prima pioggia e gestione acque inorganiche 

 

Il sistema di contenimento acque di prima pioggia e gestione delle acque inorganiche è stato 

completato come da programma indicato nella scheda C5. 

 

Il nuovo assetto è stato inoltre comunicato all’Autorità competente per l’aggiornamento della 

autorizzazione settoriale (cointestata a tutte le aziende presenti all’interno del sito 

multisocietario Ex Enichem) sul sistema delle acque inorganiche, ed è stato recepito con 

Provv. 161 del 26/01/2010 (riportato in allegato). 

 

Tramoggia aspirata per scarico materie prime polverose da nave 

 

L’intervento è stato completato come indicato nella scheda C5; come già evidenziato nelle 

integrazioni alla domanda di AIA del settembre 2009, i punti di emissione convogliata sono 

stati autorizzati autorizzati con Provv. n. 274 del 03/07/2009 da parte della Provincia di 

Ravenna. 

 

Modifica dell’impianto Attacco Dolomia per la produzione di nitrato e di solfato di 

magnesio in soluzione 

 

Per la modifica dell’impianto, non sostanziale per quanto riguarda l’impatto ambientale, era 

stata prevista nelle schede C e nell’allegato C6 trasmesso come integrazione volontaria a 

settembre 2009 una data di completamento fissata al 31/12/2011. La data di completamento è 

stata recepita anche dalla Provincia di Ravenna che ha emanato il Provv. 632 del 26/02/2010 

(riportato in allegato) il quale ha modificato il Provv. 670 del 26/11/2008. 

 

Le congiunture sfavorevoli di mercato, che avevano da principio portato a definire tale data 

pur essendo disponibile sin dal 2008 una progettazione di dettaglio, hanno purtroppo 

determinato un ulteriore posticipo per la realizzazione di tale intervento. La realizzazione 

della modifica non è infatti prevista nel budget relativo al 2011, e verrà riproposto al 

management centrale di Corporate per il 2012. 

 

Prevedendo un tempo di realizzazione di circa 18 mesi, nel caso in cui la modifica venisse 

approvata si può ipotizzare un suo completamento per il 30/06/2013. 

 

Fino a tale data continuano ad essere validi gli assetti emissivi autorizzati e comunicati nelle 

schede B relativamente ai punti E-46-A-10 ed E-46-B-1: 

 

E-46-A-10 

Portata massima: 12 000 Nm
3
/h 

Altezza: 16 m 

Durata emissione: 6 h/g per 360 gg/anno (se riattivato) 

Concentrazione massima di 

inquinanti: 

50 mg/ Nm
3
 (polveri) 
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Nota: il camino è inattivo dal 31/12/2000 

 

 

E-46-B-1 

Portata massima: 4 000 Nm
3
/h 

Altezza: 23 m 

Durata emissione: 24 h/g per 30 gg/anno 

Concentrazione massima di 

inquinanti: 

100 mg/ Nm
3
 (azoto nitrico come NO3) 

200 mg/ Nm
3
 (NOX come NO2) 

 

A tale proposito si fa notare che, a seguito di mutamenti delle condizioni di mercato, 

l’intermedio prodotto dall’impianto attacco dolomia (soluzione di nitrato di magnesio) è al 

momento acquistato come materia prima dall’esterno dello stabilimento. Tale fornitura ha 

reso antieconomica la gestione dell’impianto Attacco Dolomia e di conseguenza il punto di 

emissione convogliata E-46-B-1 nel corso del 2009 e del 2010 ha operato in modo molto 

sporadico, per un totale di 48 ore in due anni. 

 

Il punto di emissione convogliata E-46-B-1, fino alla realizzazione della modifica per la 

produzione della soluzione di magnesio solfato / magnesio nitrato, è da considerarsi inattivo a 

far data dal 01/01/2011. Detto punto di emissione a giugno 2013 si prevede che sarà riattivato 

con il nuovo assetto emissivo unitamente al punto di emissione E-46-A-10. Alla data del 

30/06/2013 il nuovo assetto emissivo sarà quindi quello indicato nelle “situazioni post 

operam” dell’allegato C6 delle integrazioni alla domanda di AIA trasmesse a settembre 2009. 

 

Si ribadisce tuttavia che la modifica dell’impianto Attacco Dolomia non è sostanziale dal 

punto di vista ambientale e non rappresenta un intervento di adeguamento alle BAT. 

 

Dati relativi ai serbatoi di stoccaggio 
 

A seguito delle incongruenze riportate nella documentazione della domanda di AIA, si riporta 

di seguito la scheda B.13 con le informazioni corrette e le integrazioni della stessa riportanti, 

per completezza, alcuni serbatoi e stoccaggi di capacità limitata non citati in precedenza. Le 

informazioni riportate in tale tabella sono sostitutive di quanto riportato in altri documenti 

inviati precedentemente in sede di domanda di AIA, in particolare nella relazione tecnica dei 

processi produttivi (allegato B18) e nella scheda A5 (attività tecnicamente connesse). 
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B.13 Aree di stoccaggio di materie prime, prodotti ed intermedi 

N° 
area 

Identificazione 
area 

Capacità di 
stoccaggio 

Superficie 
Caratteristiche 

Nota 
Modalità Capacità  

Materiale 
stoccato 

1 241V1-V10 2.000 m
3
 1.330 m

2
 totali 

n. 10 serbatoi 
fuori terra 

200 m
3
 NH3  

2 3201S110-S111 6.800 m
3
 710 m

2
 totali 

n. 2 serbatoi 
fuori terra 

3.400 m
3
 HNO3  

3 3202V223 20 m
3
 7,5 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

20 m
3
 HNO3 

Serbatoio interno 
all'impianto 

produttivo, funzionale 
alla marcia dello 

stesso e non utilizzato 
come stoccaggio 

4 3208V108 13 m
3
 32,1 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

13 m
3
 HNO3 

Serbatoio interno 
all'impianto 

produttivo, funzionale 
alla marcia dello 

stesso e non utilizzato 
come stoccaggio. 
Temporaneamente 

fuori servizio 

5 310S210/2 300 m
3
 40,4 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

300 m
3
 HNO3 

Serbatoio 
temporaneamente 

fuori servizio. 

6 260V601 35 m
3
 9,6 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

35 m
3
 H3PO4 

Serbatoio 
temporaneamente 

fuori servizio. 

7 310S230 310 m
3
 43 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

310 m
3
 H3PO4 

Serbatoio 
temporaneamente 

fuori servizio. 

8 
 

3220S11 900 m
3
 90,7 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

900 m
3
 H3PO4  

3220S12 900 m
3
 90,7 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

900 m
3
 Fert. liquido Prodotto non pericoloso 

9 3220S14 900 m
3
 90,7 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

900 m
3
 

Fanghi di 
processo 

NPK 
Prodotto non pericoloso 

10 3207S600 500 m
3
 42,7 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

500 m
3
 H2SO4  

11 260V110 100 m
3
 12,5 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

100 m
3
 

Nitrato 
ammonico 

soluzione al 
90% 

 

12 310S220 300 m
3
 42,1 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

300 m
3
 

Fanghi di 
processo 

NPK 

Serbatoio 
temporaneamente 

fuori servizio. 

13 3220S13 900 m
3
 90,7 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

900 m
3
 

Fanghi di 
processo 

NPK 
Prodotto non pericoloso 

14 3220S21-S22 200 m
3
 32,6 m

2 
totali 

n. 2 serbatoi 
fuori terra 

100 m
3
 Fert. liquido Prodotto non pericoloso 

15 3208V119-V120 200 m
3
 48 m

2
 

n. 2 serbatoi 
fuori terra 

100 m
3
 

Fanghi di 
processo 

NPK 
Prodotto non pericoloso 
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N° 
area 

Identificazione 
area 

Capacità di 
stoccaggio 

Superficie 
Caratteristiche 

Nota 
Modalità Capacità  

Materiale 
stoccato 

16 311S173 25 m
3
 4,5 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

25 m
3
 

Cere 
amminate 

Prodotto non 
pericoloso, a 

temperatura ambiente il 
prodotto è solido 

17 311S174 50 m
3
 11,3 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

50 m
3
 

Cere 
amminate 

Prodotto non 
pericoloso, a 

temperatura ambiente il 
prodotto è solido 

18 3202V401 50 m
3
 12,6 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

50 m
3
 

Cere 
amminate 

Prodotto non 
pericoloso, a 

temperatura ambiente il 
prodotto è solido 

19 3202V404 25 m
3
 9,7 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

25 m
3
 

Cere 
amminate 

Prodotto non 
pericoloso, a 

temperatura ambiente il 
prodotto è solido 

20 3901V434 50 m
3
 7,1 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

50 m
3
 cere vegetali 

Serbatoio 
temporaneamente 

fuori servizio. 

21 3208V115 200 m
3
 113 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

200 m
3
 

Soluzione 
nitrato di Mg 

Serbatoio 
temporaneamente 

fuori servizio. 

22 260S1/S2 1.000 m
3
 95,5 m

2
 

n. 2 serbatoi 
fuori terra 

500 m
3
 

Soluzione 
nitrato di Mg 

Prodotto non 
pericoloso, a 

temperatura ambiente il 
prodotto è solido 

23 280V502 220 m
3
 33,2 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

220 m
3
 

Soluzione 
solfato di 

Mg 
Prodotto non pericoloso 

24 280V501 220 m
3
 33,2 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

220 m
3
 

Soluzione 
solfato di Mg 

Prodotto non pericoloso 

25 
3204S202 

(equalizzatore) 
3.000 m

3
 380 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

3.000 m
3
 

Acque 
azotate di 

scarico 
Prodotto non pericoloso 

26 
280V413-V414-

V421-V203-V205-
V306 

1.200 m
3
 196 m

2
 

n. 6 serbatoi 
fuori terra 

200 m
3
 

Fanghi di 
processo 

NPK 

Serbatoi 
temporaneamente 

fuori servizio V413 e 
V414. 

27 280V415-V416 600 m
3
 226 m

2
 

n. 2 serbatoi 
fuori terra 

300 m
3
 

Fanghi di 
processo 

NPK 

Serbatoio 
temporaneamente 

fuori servizio. 

28 310S239 150 m
3
 23 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

150 m
3
 

Fanghi di 
processo 

NPK 
Prodotto non pericoloso 

29 310S241 300 m
3
 40,7 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

300 m
3
 

Fanghi di 
processo 

NPK 
Prodotto non pericoloso 

30 310S245 15 m
3
 5 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

15 m
3
 

Soluzione 
urea 

Serbatoio interno 
all'impianto 

produttivo, funzionale 
alla marcia dello 

stesso e non utilizzato 
come stoccaggio 
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N° 
area 

Identificazione 
area 

Capacità di 
stoccaggio 

Superficie 
Caratteristiche 

Nota 
Modalità Capacità  

Materiale 
stoccato 

31 Silos gesso 600 m
3
 30 m

2
 n. 2 sili 300 m

3
 Gesso 

Prodotto solido non 
pericoloso 

32 
Magazzino solfato 

di Mg 
400 ton 190 m

2
 

Big-bags o 
Cumulo sotto 

tettoia 
400 ton 

Solfato di 
magnesio 

Prodotto solido non 
pericoloso 

33 
Magazzino 

fertilizzante NPK 
confezionato 

4.000 ton 3.334 m
2
 

Pallets con 
sacchi da 25 
kg e big bags 

da 500 kg 

4.000 ton 
Fertilizzanti 
complessi 
(vari titoli) 

Prodotto non pericoloso 
e immagazzinato in 

pallet o big-bags 

34 Silos fosforite 6.000 m
3
 340 m

2
 n. 3 sili 2.000 m

3
 Fosforite 

Prodotto solido non 
pericoloso 

35 
Silos solfato di 

potassio 
2.000 m

3
 113 m

2
 n. 1 silos 2.000 m

3
 

Solfato di 
potassio 

Prodotto solido non 
pericoloso 

36 
Area stoccaggio 

magnesite 

N.A. 
(cumuli 

all’aperto) 
150 m

2
 

Cumuli di 
materiale in 
pezzatura 
grossolana 

N.A. 
(cumuli 

all’aperto) 

Magnesite 
(roccia) 

Prodotto solido non 
pericoloso stoccato in 

pezzatura grossolana e 
non polverulenta 

37 
Area stoccaggio 

dolomite 

N.A. 
(cumuli 

all’aperto) 
10.000 m

2
 

Cumuli di 
materiale in 
pezzatura 
grossolana 

N.A. 
(cumuli 

all’aperto) 

Dolomite 
(roccia) 

Prodotto solido non 
pericoloso stoccato in 

pezzatura grossolana e 
non polverulenta 

38 
Area stoccaggio 

calcare 

N.A. 
(cumuli 

all’aperto) 
10.000 m

2
 

Cumuli di 
materiale in 
pezzatura 
grossolana 

N.A. 
(cumuli 

all’aperto) 
Calcare 

Prodotto solido non 
pericoloso stoccato in 

pezzatura grossolana e 
non polverulenta 

39 Magazzini 1, 2, 3, 4 80.000 m
3
 26.000 m

2
 

Cumuli in area 
chiusa 

80.000 m
3
 

Fertilizzanti 
azotati e 

complessi 
(vari titoli) 

Prodotto solido non 
pericoloso 

40 Magazzino 5 20.000 m
3
 9.150 m

2
 

Cumuli in area 
chiusa 

20.000 m
3
 

Fertilizzanti 
azotati e 

complessi 
(vari titoli) 

Prodotto solido non 
pericoloso 

41 
Magazzino N.A. 

alto titolo 
950 ton 990 m

2
 

Pallets con 
sacchi da 50 
kg e big bags 

da 500 kg 

950 ton 
Nitrato 

ammonico 
titolo > 28% 

Prodotto 
immagazzinato solo in 

pallet o big-bags 

42 Magazzini 6, 7 150.000 m
3
 15.550 m

2
 

Cumuli in area 
chiusa 

150.000 m
3
 

Fertilizzanti 
azotati e 

complessi 
(vari titoli) 

Prodotto solido non 
pericoloso 

43 
Magazzino materie 

prime 
15.000 m

3
 3.360 m

2
 

Cumuli in area 
chiusa 

36.000 m
3
 

Materie 
prime per 
impianto 

NPK 

Prodotto solido non 
pericoloso 

44 
Deposito Nitrato 

Ammonico alto tiolo 
all’aperto 

3.326 ton 3.500 m
2
 

Pallet da 
1.800 Kg o 
Big-Bags 

3.326 ton 
Nitrato 

ammonico 
titolo > 28% 

Prodotto 
immagazzinato solo in 

pallet o big-bags 

45 3202V203 20 m
3
 7,5 m

2
 

n. 1 serbatoio 
fuori terra 

20 m
3
 

Nitrato 
ammonico 

soluzione al 
95% 

Serbatoio interno 
all'impianto 

produttivo, funzionale 
alla marcia dello 

stesso e non utilizzato 
come stoccaggio 
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N° 
area 

Identificazione 
area 

Capacità di 
stoccaggio 

Superficie 
Caratteristiche 

Nota 
Modalità Capacità  

Materiale 
stoccato 

46 3201S109 5,6 m
3
 2,3 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

5,6 m
3
 

Acqua 
demineralizzata 

Serbatoio interno 
all'impianto 
produttivo, 

funzionale alla 
marcia dello 
stesso e non 

utilizzato come 
stoccaggio 

47 260V3 9 m
3
 3,8 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

9 m
3
 HNO3 

Serbatoio interno 
all'impianto 
produttivo, 

funzionale alla 
marcia dello 
stesso e non 

utilizzato come 
stoccaggio 

48 S102 2000 m
3
 506 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

1.800 m
3
 

Acque di prima 
pioggia 

Prodotto non 
pericoloso 

49 S104 2000 m
3
 506 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

1.800 m
3
 

Acque di prima 
pioggia 

Prodotto non 
pericoloso 

50 S106 400 m
3
 61 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

220 m
3
 

Acque di prima 
pioggia 

Prodotto non 
pericoloso 

51 3220S7 29,5 m
3
 7,8 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

29,5 m
3
 

Acqua di 
condensa per 
Fertilizzanti 
liquidi (CL1) 

Prodotto non 
pericoloso 

52 3220S8 60 m
3
 12,6 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

60 m
3
 Fert. liquido 

Prodotto non 
pericoloso 

53 310S501 13,7 m
3
 4,9 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

13,7 m
3
 

Fertilizzante 
liquido 

intermedio 
(slurry) NPK 

Prodotto non 
pericoloso, a 
temperatura 

ambiente è solido 

54 3207S502 28,2 m
3
 8,6 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

28,2 m
3
 

Fertilizzante 
liquido 

intermedio 
(slurry) NPK 

Prodotto non 
pericoloso, a 
temperatura 

ambiente è solido 

55 Diesel Tank Yara 3 m
3
 4,8 m

2
 

n. 2 serbatoi 
mobile fuori 

terra 
1,5 m

3
 

Gasolio per 
autotrazione 

 

56 
Deposito olio e 

grasso 
lubrificante 

4,8 m
3
 40 m

2
 

24 fusti da 
0,2 m3 

4,8 m
3
 

Olio e grasso 
lubrificante 

 

57 
Serbatoio olio 

esausto 
9 m

3
 12 m

2
 

n. 1 
serbatoio 

mobile fuori 
terra 

9 m
3
 

Olio esausto 
(CER 13 02 05) 

 

58 3201V11 5,8 m
3
 1,6 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

5,8 m
3
 

Ipoclorito di 
sodio per 

trattamento 
torri di 

raffreddamento 
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N° 
area 

Identificazione 
area 

Capacità di 
stoccaggio 

Superficie 
Caratteristiche 

Nota 
Modalità Capacità  

Materiale 
stoccato 

59 3201V12 5,8 m
3
 1,6 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

5,8 m
3
 

Ipoclorito di 
sodio per 

trattamento 
torri di 

raffreddamento 

 

60 260V2 4,8 m
3
 1,8 m

2
 

n. 1 
serbatoio 
fuori terra 

4,8 m
3
 

Ipoclorito di 
sodio per 

trattamento 
torri di 

raffreddamento 

 

 

 

Si rende noto inoltre che in area di proprietà Yara sono presenti i seguenti serbatoi 

appartenenti e gestiti da ditte terze. 

 

 

Identificazione 
area 

Capacità di 
stoccaggio 

Superficie 
Caratteristiche 

Modalità Capacità  
Materiale 
stoccato 

Diesel tank CICLAT 5 m
3
 6,4 m

2
 

n. 1 serbatoio 
mobile fuori 

terra 
5 m

3
 

Gasolio per 
autotrazione 

Diesel tank 
AGRILOG 

3 m
3
 3,75 m

2
 

n. 1 serbatoio 
mobile fuori 

terra 
3 m

3
 

Gasolio per 
autotrazione 

Diesel tank 
FARINA 

0,5 m
3
 1 m

2
 

n. 1 serbatoio 
mobile fuori 

terra 
0,5 m

3
 

Gasolio per 
autotrazione 

Diesel tank 
CAMIMPIANTI 

0,5 m
3
 1 m

2
 

n. 1 serbatoio 
mobile fuori 

terra 
0,5 m

3
 

Gasolio per 
autotrazione 

 

Gap Analysis con BREF “Emissions from storage” 
 

La gap analysis con le BREF orizzontali, prendendo come riferimento il documento 

“Emissions from storage” – edizione luglio 2006, dei serbatoi di sostanze liquide e gas 

liquefatti è svolta sulla base dei dati e delle note riportate nella tabella “B.13 Aree di 

stoccaggio di materie prime, prodotti ed intermedi” modificata ed integrata come al punto 

precedente. 

 

Di seguito sono quindi riportati i riferimenti a tale documento, unitamente alla descrizione 

degli standard e delle procedure applicate nello stabilimento Yara Italia di Ravenna ed un 

giudizio sulla conformità alle BAT. 
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Requisito §5.1.1.1 – Principi generali 

 

Per i serbatoi di stoccaggio atmosferici realizzati a partire dal 1975, nella loro progettazione 

sono state adottate le norme API così come si deduce dalla documentazione tecnica in ns. 

possesso ad essi relativa. Per altri serbatoi, costruiti antecedentemente al 1975, sono stati 

utilizzati standard del costruttore. Tali standard risultano evidentemente adeguati al tipo 

d’impiego considerato il lungo periodo di utilizzo e l’attuale ottimo stato di conservazione 

degli apparecchi interessati. 

 

Gli apparecchi a pressione costruiti anteriormente al 2002 sono sotto controllo 

ISPESL/AUSL e sono stati progettati, costruiti e collaudati secondo quanto stabilito dal RD 

12 maggio 1927 n. 824 e dalla normativa ex ANCC (Raccolta VSR, VSG, M, S, ecc.). Sono 

state applicate le norme ASME Sez. VIII  Div.1 e 2 e Sez. IX per quanto non previsto dalla 

normativa precedentemente citata. 

 

I dispositivi di protezione da sovrappressione (PSV/PSD) sono stati progettati e collaudati 

secondo la normativa ex ANCC (Raccolta E) e, per le parti non contemplate, secondo le 

norme ASME. 

 

Gli apparecchi a pressione costruiti dopo il 2002 sono rispondenti alla direttiva PED (D. Lgs. 

25/02/2000 n. 93) e sono stati progettati, costruiti e collaudati secondo le norme armonizzate 

ai sensi della direttiva suddetta. 

 

Tutte le apparecchiature di impianto, compresi i serbatoi di stoccaggio e le tubazioni di 

trasferimento fluidi, sono realizzati e modificati utilizzando apposite specifiche costruttive 

redatte dalla funzione Tecnologia di stabilimento, composta da ingegneri esperti nel processo 

produttivo. 

 

Nelle specifiche vengono indicate le condizioni di progetto, il tipo di materiale stoccato o da 

trasportare e la compatibilità con i materiali previsti per la costruzione, i sovraspessori di 

corrosione, le procedure di collaudo, secondo i requisiti richiesti dalle norme di legge, dalle 

normative interne o dagli standards internazionali. 

 

La costruzione delle apparecchiature di maggiore importanza, così come la rispondenza dei 

materiali alle specifiche di fornitura, viene controllata dai tecnici Yara nelle officine di 

fabbricazione. Il collaudo finale è presenziato da tecnici Yara che ne verbalizzano il risultato, 

assieme al costruttore. 

 

La fornitura di qualsiasi manufatto destinato all’utilizzo in posizioni critiche negli impianti è 

corredato da certificati che ne attestano la rispondenza alle normative nazionali e/o 

internazionali. I tecnici Yara controllano i manufatti all’arrivo in stabilimento, compresa la 

documentazione a corredo che poi viene opportunamente archiviata. 

 

Anche la corretta esecuzione dei montaggi in campo è seguita da tecnici Yara Italia che ne 

attestano il risultato. Il controllo della prefabbricazione viene effettuato, nella misura richiesta 

dalle specifiche, da ditte esterne opportunamente qualificate secondo le normative vigenti. 
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Al termine dei lavori viene effettuato il collaudo e la verifica della rispondenza dell’opera e 

solo a parere favorevole viene apposto il benestare di accettazione. 

 

Tutti i serbatoi che contengono sostanze pericolose sono dotati di allarmi di alto livello 

segnalati agli operatori presenti in turno continuo all’interno delle sale quadri. 

 

Per il deposito ammoniaca in pressione (serbatoi 241V1-V10) è stato inoltre implementato un 

blocco di altissimo livello con chiusura automatica delle valvole in entrata. Blocchi di alto 

livello sono inoltre presenti sui serbatoi atmosferici 3208V108 (acido nitrico), 260S1/S2 

(soluzione di nitrato di magnesio), 3207S600 (acido solforico), 280V501 / V502 (soluzione di 

solfato di magnesio), 3220S11 (acido fosforico), 260V110 (soluzione di nitrato ammonico 

90%), 3202V223 (acido nitrico). 

 

I 10 serbatoi in pressione 241V1-V10 dispongono ognuno di due PSV con pressione di scatto 

a 19,6 bar, convogliate in un collettore con uscita a quota +45 metri. Prima dell’emissione nel 

collettore, l’ammoniaca eventualmente rilasciata dalle PSV attraversa una apparecchiatura 

che ha il duplice scopo di eliminare eventuali trascinamenti di ammoniaca liquida e di 

evidenziare l’apertura delle PSV, in quanto è presente un rilevatore di bassa temperatura 

attivato dall’effetto di flash del gas liquefatto. L’elevata portata delle emissioni in caso di 

scatto delle PSV non permette l’installazione di un sistema di abbattimento dedicato. 

 

Le verifiche sui serbatoi e sulle linee di trasferimento sono svolte a diversi livelli 

dell’organizzazione: 

 

1. gli operatori di impianto, come parte integrante del loro giro di controllo, hanno in 

compito di segnalare eventuali perdite, rilasci o stati di deterioramento delle 

apparecchiature che possono portare a perdite di contenimento 

2. i responsabili di impianto, gli addetti alla sicurezza/ambiente ed i preposti dei reparti 

produttivi e della manutenzione svolgono periodicamente audit di sicurezza, che 

hanno come argomento anche le modalità di stoccaggio dei prodotti chimici e lo stato 

di conservazione delle apparecchiature 

3. oltre a ciò, nell’organizzazione dello stabilimento è stata predisposta una funzione 

specifica (Tecnico Ispezioni e Collaudi) che ha la responsabilità di pianificare e 

sovraintendere le ispezioni ed i controlli preventivi sulle linee e sulle apparecchiature 

che contengono fluidi pericolosi. 

 

Le tipologie di controlli preventivi posti in essere tramite apposito piano di manutenzione 

preventiva dalla funzione Ispezioni e Collaudi comprendono: 

 

1. controllo visivo interno (saldature e membrature del fondo, saldature del mantello), ed 

esterno (es. basamento, bacino, vespaio, saldature mantello, coibentazione, bocchelli, 

accoppiamento fondo-mantello) 

2. Emissioni acustiche 

3. Liquidi Penetranti (sulle saldature all’interno/esterno) 

4. Termografia 

5. Spessimetria tramite ultrasuoni 
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Ogni serbatoio, in funzione della valutazione del rischio connesso ad una sua eventuale 

perdita, è oggetto di uno scadenziario che prevede una combinazione dei controlli sopra 

indicati secondo la periodicità stabilita dalla valutazione del rischio. Tipicamente, i serbatoi 

atmosferici che contengono sostanze pericolose sono soggetti ad ispezione visiva annuale 

esterna e a controlli non distruttivi (emissioni acustiche, liquidi penetranti, ecc.) ogni 3-4 

anni; in occasione delle fermate di impianto, su richiesta dell’impianto di produzione, sono 

effettuate anche ispezioni visive interne. 

 

Le linee di trasferimento fluidi pericolosi sono sottoposti a controlli non distruttivi ogni 10 

anni o qualora dalle ispezioni visive se ne ravvisi la necessità. 

 

Oltre al piano di manutenzione preventiva sopra esposto, tutte le apparecchiature oggetto di 

controlli periodici in base alla legislazione vigente sono oggetto di uno specifico calendario 

di ispezione. 
 

Le apparecchiature in pressione regolate dal D.M. 329/04 sono di norma collaudate 

dall’Ispettore AUSL o, nel caso di interventi di manutenzione all’apparecchiatura, 

dall’Ispettore ISPESL. La frequenza del collaudo completo può essere variata a fronte di 

prescrizioni dell’Ispettore. La verifica di funzionamento avviene con le apparecchiature in 

marcia quando l’impianto è in funzionamento e al pieno delle sue funzioni. La verifica di 

integrità avviene durante la fermata impianto e con le apparecchiature allestite per il collaudo 

in base a quanto indicato nel D.M. 329/04. 

 

Le linee regolate dal D.M. 329/04 sono di norma collaudate dall’Ispettore ISPESL. La 

frequenza del collaudo completo può essere variata a fronte di prescrizioni dell’Ispettore. La 

verifica di funzionamento, stabilita dal costruttore dell’apparecchiatura e riportata nel libretto 

di uso e manutenzione, avviene con le linee in marcia quando l’impianto è in funzionamento 

e al pieno delle sue funzioni; la verifica di integrità avviene durante la fermata impianto e con 

le linee allestite per il collaudo in base a quanto indicato nel D.M. 329/04. 

 

Pur non essendo presenti sostanze organiche volatili, le emissioni diffuse e fuggitive dai 

serbatoi di stoccaggio e dalle linee sono state calcolate e presentate in allegato 3 

all’appendice 11 alle integrazioni alla domanda di AIA; il calcolo viene aggiornato 

annualmente sulla base delle escursioni di livello dei serbatoi e sulla base delle ore di 

funzionamento delle linee. 

 

L’applicazione dei c.d. “sistemi dedicati”, ovvero l’utilizzo di ogni serbatoio in modo 

esclusivo per una singola sostanza (evitando la possibilità che un serbatoio possa contenere 

nel tempo più sostanze diverse), è un criterio di gestione che viene applicato per tutti gli 

stoccaggi, ad esclusione di alcuni serbatoi atmosferici che possono, nel corso degli anni, 

cambiare liquido stoccato esclusivamente tra fanghi NPK e soluzioni di nitrato/solfato di 

magnesio. Le sostanze menzionate sono tutte caratterizzate dall’assenza di pericoli, ed anche 

le specifiche costruttive dei serbatoi deputati al contenimento di tali sostanze sono in accordo 

tra loro; a tal fine non si ravvede una deviazione rispetto a quelle che sono le BAT in quanto 

tali serbatoi possono cambiare il contenuto senza alcun rischio per l’ambiente e la sicurezza. 
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Per quanto attiene la presenza di un sistema di abbattimento dei gas, si rimanda al punto 

successivo (riesame del paragrafo §5.1.1.2 del documento “Emissions from storage”) 

relativamente alle considerazioni specifiche sui serbatoi a tetto fisso. 

 

Requisito §5.1.1.2 – Considerazioni specifiche per tipologie di serbatoi 

 

Per quanto attiene i serbatoi aperti, questi nello stabilimento Yara Italia di Ravenna, a causa 

delle sostanze stoccate (acqua da destinarsi al trattamento), non sono in grado di causare una 

emissione in aria. 

 

I serbatoi aperti deputati allo stoccaggio delle acque di prima pioggia, in cui possono 

depositarsi dei sedimenti, sono muniti di agitatori per limitare la formazione di depositi. 

 

Per quanto attiene i serbatoi in pressione (241V1-V10), i drenaggi (le uniche fonti di 

emissione da considerare secondo il documento BREF) sono gestiti in ciclo chiuso, 

collegando il drenaggio di uno dei serbatoi ad un altro serbatoio orizzontale opportunamente 

predisposto per riceverlo. Questa pratica elimina totalmente le emissioni in atmosfera. 

 

Infine, per quanto attiene i serbatoi atmosferici, il documento “Emissions from storage” 

indica come BAT l’applicazione di un sistema di trattamento dei vapori rilasciati durante le 

fasi di riempimento e svuotamento del serbatoio, oltre che dal “respiro” dovuto a variazioni 

di temperatura esterna. 

 

A tale proposito si fa notare che nel documento BREF è riportata una “split-view” che indica 

che tale metodologia non è da considerarsi BAT (si veda §5.1.1.2). 

 

Lo stesso documento riporta inoltre le esperienze di altri paesi europei in cui l’applicazione di 

un sistema di trattamento dei vapori sui serbatoi è regolamentata. In Germania, l’applicazione 

di questa BAT è limitata per i prodotti liquidi organici con una pressione di vapore superiore 

a 1,3 KPa a 20 °C (sostanze non presenti in Yara) o per sostanze specifiche con elevate 

caratteristiche d cancerogenicità e mutagenicità (anch’esse non presenti in Yara). In Olanda, 

l’applicazione di questa BAT è confermata per tutte le sostanze che hanno una tensione di 

vapore a 20 °C superiore a 1 KPa e che possono originare emissioni “significative”, 

intendendo emissioni che su base annua eccedono di 1000 volte il valore limite del flusso di 

massa orario. 

 

Prendendo come riferimento le norme Olandesi (dato che le norme tedesche porterebbero ad 

una esclusione in toto dell’applicazione di questa BAT), gli unici serbatoi atmosferici a tetto 

fisso con volumi > 50 mc presenti nello stabilimento Yara sono riportati nell’elenco seguente: 

 

• 3201S110-S111 

• 310S210/2 

• 310S230 

• 3220S11 

• 3220S12 

• 3220S14 

• 3207S600 
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• 260V110 

• 310S220 

• 3220S13 

• 3220S21-S22 

• 3208V119-V120 

• 3208V115 

• 260S1/S2 

• 280V502 

• 280V501 

• 280V413-V414-V421-V203-V205-V306 

• 280V415-V416 

• 310S239 

• 310S241 

• 3220S8 

 

Dell’elenco sopra riportato, il serbatoio 310S210/2 è esercito in regolazione di livello (ovvero 

mantenendo il livello del serbatoio costante): questa modalità di gestione permette di ridurre 

al minimo le fuoriuscite dal vent del serbatoio. Inoltre, i serbatoi che contengono acidi 

(3201S110-S111, 310S230, 3220S11, 3207S600), quelli contenenti fertilizzante liquido 

(3220S12, 3220S21-S22, 3220S8) e quelli contenenti soluzioni di nitrato o solfato di 

magnesio, contengono liquidi con una tensione di vapore inferiore al limite considerato di 1 

Kpa, pertanto vanno anch’essi stralciati dall’elenco sopra riportato. 

 

Confrontando i serbatoi rimanenti, con i flussi di massa calcolati come riportato in allegato 3 

all’appendice 11 alle integrazioni alla domanda di AIA e rapportandoli con il limite pari 1000 

volte quello riportato nel D. Lgs. 152/06, parte V, si ottiene la tabella seguente: 
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Serbatoio 
Sostanza 

stoccata 

Sostanza 

emessa dal vent 

Quantitativo 

annuo emesso 

Soglia di 

significatività 

(1000 x limite 

D. Lgs. 152/06 

parte V) 

260V110 Soluzione 

nitrato 

ammonico 90% 

NH3 3,7 kg/y 2 kg/h (pari a 

17520 kg/y) 

310S220 Fanghi di 

processo NPK 

NH3 184,86 kg/y 

(considerata la 

somma di tutti i 

serbatoi) 

2 kg/h (pari a 

17520 kg/y) 

3220S13-S14 Fanghi di 

processo NPK 

NH3 

3208V119-V120 Fanghi di 

processo NPK 

NH3 

280V413-V414-

V421-V203-

V205-V306 

Fanghi di 

processo NPK 

NH3 

280V415-V416 Fanghi di 

processo NPK 

NH3 

310S239 Fanghi di 

processo NPK 

NH3 

310S241 Fanghi di 

processo NPK 

NH3 

 

Da quanto sopra riportato, si evince che l’applicabilità di un sistema di abbattimento per i 

vapori dai serbatoi atmosferici rappresenta una tecnologia che comporterebbe un 

miglioramento trascurabile dal punto di vista ambientale, e comunque tale da non giustificare 

l’investimento. 

 

La difficile applicabilità di questa BAT ai serbatoi eserciti presso lo stabilimento Yara di 

Ravenna è inoltre verificata dal fatto che le tecnologie per il trattamento di vapori riportate in 

§4.1.3.15 sono principalmente riferite a serbatoi di sostanze organiche volatili (che non sono 

presenti all’interno dello stabilimento Yara di Ravenna).  

 

Requisito §5.1.1.3 – Prevenzione degli indicidenti 

 

Lo stabilimento Yara Italia Spa di Ravenna, in quanto azienda soggetta ai disposti dell’art. 8 

del D. Lgs. 334/99, è dotata di un sistema di gestione della sicurezza conforme alla direttiva 

Seveso II. 

 

Il sistema di gestione della sicurezza prevede l’informazione e la formazione continua degli 

operatori ed un insieme di procedure operative volte allo svolgimento sicuro e responsabile 

dell’esercizio degli impianti. Oltre a ciò, esiste ed è applicato un piano di emergenza che, 

oltre a prevedere come scenari di rischio le fughe di gas e liquidi pericolosi dagli stoccaggi, 

prevede un calendario annuale di prove e di simulazioni per tutti gli operatori al fine di 
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fronteggiare le perdite di contenimento delle sostanze pericolose sia dal punto di vista della 

sicurezza che da punto di vista dei possibili impatti ambientali. 

 

Come descritto nei paragrafi precedenti, tutte le apparecchiature di impianto, compresi i 

serbatoi di stoccaggio e le tubazioni di trasferimento fluidi, sono realizzati e modificati 

utilizzando apposite specifiche costruttive redatte dalla funzione Tecnologia di stabilimento, 

composta da ingegneri esperti nel processo produttivo. 

 

Nelle specifiche vengono indicate le condizioni di progetto, il tipo di materiale stoccato o da 

trasportare e la compatibilità con i materiali previsti per la costruzione, i sovraspessori di 

corrosione, le procedure di collaudo, secondo i requisiti richiesti dalle norme di legge, dalle 

normative interne o dagli standards internazionali. 

 

Sempre come indicato nei paragrafi precedenti, tutti i serbatoi che contengono sostanze 

pericolose sono dotati di allarmi di alto livello ed i serbatoi più critici sono dotati anche di 

blocchi di alto livello che comportano chiusura automatica delle valvole di ingresso e 

prevengono i sovrariempimenti. Si veda inoltre quanto sopra riportato in merito alle attività di 

manutenzione preventiva svolte sulle apparecchiature di stoccaggio. 

 

Nel deposito di ammoniaca in pressione (serbatoi 241V1-V10) è presente un sistema di leak 

detection che si basa su una rete di sniffer ubicata sul perimetro dell’area dello stoccaggio. In 

caso di fuoriuscita di ammoniaca, viene dato un segnale in sala quadri con due livelli di 

concentrazione: 

 

- Preallarme a 30 ppm 

- Allarme a 50 ppm 

 

Sia il preallarme che l’allarme attivano la procedura di emergenza che prevede la verifica 

preliminare in campo da parte del capoturno del reparto AZT. 

 

I serbatoi 241V1-V10 sono inoltre costantemente monitorati da sala quadri tramite una 

telecamera brandeggiante. 

 

Per gli altri serbatoi contenenti sostanze pericolose, le tecniche di leak detection 

comprendono, oltre all’esecuzione delle manutenzioni preventive descritte, anche controlli di 

inventario. 

 

Per quanto attiene le misure per limitare inquinamenti massicci in caso di perdita di 

contenimento dai serbatoi, la tabella che segue mostra che per tutti i serbatoi contenenti 

sostanze pericolose sono state attuale pratiche in linea con le BAT, prevedendo: 

 

- l’applicazione di un muro di contenimento intorno al serbatoio (“bacino di 

contenimento” propriamente detto) 

- la presenza di una area cordolata 

- la presenza di un sistema di drenaggio con convogliamento in vasca a tenuta 

 

Tutte le misure attuate prevedono un sistema atto a garantire la segregazione di un volume 

sufficiente di sostanza pericolosa eventualmente fuoriuscita dai serbatoi. 
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Serbatoio Barriera di contenimento 

241V1-V10 Bacino  

3201S110-S111 Bacino 

3202V223 Bacino 

3208V108 Bacino 

310S210/2 Bacino 

260V601 Bacino  

310S230 Bacino 

3220S11 Bacino 

3220S12 Bacino (comune al S11) 

3220S14 Bacino (comune al S11) 

3207S600 Bacino  

260V110 Cordolo 

310S220 Cordolo 

3220S13 Bacino (comune al S11) 

3220S21-S22 Bacino 

3208V119-V120 Cordolo 

311S173 Bacino 

311S174 Nessuno 

(prodotto non pericoloso, solido a 

temperatura ambiente)  

3202V401 Nessuno 

(prodotto non pericoloso, solido a 

temperatura ambiente)  

3202V404 Cordolo 

3901V434 Bacino 

3208V115 Canaletta e vasca a tenuta 

260S1-S2 Cordolo 

280V502 Nessuno (prodotto non pericoloso)  

280V501 Nessuno (prodotto non pericoloso) 

3204S202 Nessuno (prodotto non pericoloso) 

280V413-V414-

V421-V203-V205-

V206 

Nessuno (prodotto non pericoloso) 

280V415-V416 Cordolo 

310S239 Canaletta e vasca a tenuta 

310S241 Canaletta e vasca a tenuta 

310S245 Canaletta e vasca a tenuta 

3202V203 Canaletta e vasca a tenuta 

3201S109 Nessuno (prodotto non pericoloso) 

260V3 Cordolo 

S102 Nessuno (prodotto non pericoloso) 

S104 Nessuno (prodotto non pericoloso) 

S106 Nessuno (prodotto non pericoloso) 
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Serbatoio Barriera di contenimento 

3220S7 Bacino 

3220S8 Nessuno (prodotto non pericoloso) 

310S501 Bacino 

3207S502 Bacino 

Depositi diesel Bacino 

Deposito oli nuovi Bacino 

Deposito oli usati Bacino 

3201V11 

 
Bacino 

3201V12 Bacino 

260V2 Bacino 

 

Tutti i bacini di contenimento sono dotati di una valvola di fondo, normalmente chiusa, che 

ha lo scopo di drenare l’acqua meteorica che si accumula nel bacino a seguito delle 

precipitazioni atmosferiche. 

 

Tutti i serbatoi a tetto fisso ubicati presso lo stabilimento Yara Italia Spa di Ravenna hanno 

spessori del fondo superiori a 6 mm e sono ubicati su basamenti in calcestruzzo o altro 

materiale impermeabile; tali barriere sono conformi a quanto indicato dalle normative 

Olandesi citate nel documento BREF per avere un rischio di inquinamento trascurabile del 

suolo. 

 

Requisito §5.2.1 – Principi generali per il trasferimento di liquidi e gas liquefatti nelle 

tubazioni 

 

Si rimanda a quanto detto ai paragrafi precedenti in merito ai sistemi di manutenzione 

preventiva e di leak detection, che sono applicati oltre che per i serbatoi anche per le linee di 

collegamento. 

 

Oltre a quanto riportato per il deposito ammoniaca in pressione 241V1-V10, la temperatura 

delle tubazioni che trasportano ammoniaca liquida agli impianti Uhde, NAS e NPK è 

monitorata da un sistema a fibre ottiche, in grado di rilevare eventuali perdite, in quanto esse 

provocano un forte raffreddamento. Il sistema è corredato di personal computer con 

programma di elaborazione della scansione di temperatura. 

 

Il sistema è completato da allarmistica acustica e luminosa, indicante anche la posizione in 

cui si è verificata la diminuzione di temperatura, assoluta e di confronto con la scansione 

precedente. In caso di bassa temperatura registrata da detto sistema sulle linee di 

trasferimento di ammoniaca liquida, si ha la chiusura automatica delle valvole in uscita dal 

deposito. 

 

Altri sistemi di rilevamento precoce delle perdite comprendono: 

 

- sistemi di rilevamento di gas infiammabile in zona bruciatori del metano 

nell’impianto NPK e nella sezione Macinazione 
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- n° 6 rilevatori di ammoniaca in prossimità delle valvole di regolazione nell’impianto 

NPK  

- n° 2 rilevatori ammoniaca in prossimità dell’evaporatore dell’impianto NAK. 

 

Requisito §5.2.2.1 – Considerazioni su tecniche di trasferimento - tubazioni 

 

Tutti i sistemi di tubazioni di trasferimento sono ubicati fuori terra (ad esclusione dell’acqua 

potabile, antincendio e degli scarichi fognari). 

 

Le tubazioni ricadenti nell’articolo 3.3 del D.Lgs. 25/02/2000 n. 93 vengono progettate e 

costruite secondo Standard aziendali denominati “Specifiche di Progetto Tubazioni”; tali 

specifiche variano in funzione delle tipologie di impiego (fluidi contenuti, temperatura, 

pressione, ecc.) e vengono periodicamente aggiornate per tener conto della evoluzione della 

tecnologia dei materiali nonché di esperienze maturate nel tempo. 

 

In esse sono individuati i materiali relativamente ai tubi ed ai vari componenti (flange, 

raccorderia, valvole, guarnizioni, ecc.) per i quali viene suggerita la tipologia costruttiva da 

adottare (valvole a sfera, valvole a saracinesca, ecc.). Per ciascun diametro è riportato il 

relativo spessore.  

 

Ciascuna tubazione è poi caratterizzata dalla cosiddetta “classe” che definisce i criteri e le 

modalità da adottare per il controllo e collaudo finale. 

 

Le “Specifiche di Progetto Tubazioni” si rifanno a criteri e raccomandazioni delle norme 

ASME ed ANSI. Le tubazioni categorizzate secondo la direttiva PED sono progettate, 

costruite e collaudate secondo i dettami legislativi. 

 

Per tutte le tubazioni contenenti sostanze pericolose, sono inoltre applicati i seguenti criteri: 

 

- il numero delle flange è ridotto al minimo, e su tutte le flange che contengono liquidi 

corrosivi sono installati copriflangia per la limitazione delle perdite 

- tutti gli spurghi ed i dreni delle tubazioni di sostanze pericolose sono dotati di doppia 

valvola o valvola e tappo 

 

Si rimanda inoltre a quanto detto precedentemente in merito ai controlli di manutenzione 

preventiva, rilevamento perdite e controlli in fase di progettazione e di installazione delle 

apparecchiature / tubazioni. 

 

Requisito §5.2.2.2 – Trattamento dei vapori 

 

Essendo i fluidi pericolosi trasferiti in ciclo chiuso all’interno delle tubazioni, le uniche 

emissioni di vapore si possono avere durante le fasi di riempimento dei serbatoi e durante le 

fasi di carico di prodotti liquidi in autobotte. 

 

Per quanto attiene la fase di riempimento dei serbatoi, e quindi le emissioni dai vent degli 

stessi, si rimanda alle considerazioni espresse nel paragrafo riferito al requisito § 5.1.1.2. 

 



 
 

20 

 

Per quanto attiene la fase di carico delle autobotti, escludendo le sostanze che presentano 

bassa volatilità e quindi generano emissioni trascurabili, l’unica operazione di carico rilevante 

è data dal riempimento delle autobotti di soluzione di nitrato ammonico in soluzione 90% 

(rampa di carico in prossimità del serbatoio 260V110). 

 

Le emissioni di ammoniaca rilasciate durante le fasi di carico della soluzione possono essere 

stimate nello stesso ordine di grandezza di quelle emesse dal vent del serbatoio V110 sopra 

citato (ovvero pari a 3,7 kg/anno), e quindi ben al di sotto della soglia di significatività che 

giustificherebbe l’installazione di un sistema di recupero o trattamento dei vapori. 

 

Infine si fa notare che, per ridurre ulteriormente le emissioni durante le fasi di carico di 

autobotte, sulla rampa di carico acido nitrico è stato installato un sistema di lavaggio dei 

vapori prima della loro espulsione in atmosfera (punto di emissione convogliata E43-12). 

 

Requisito §5.2.2.3 – Valvole 

 

Si rimanda a quanto detto nei paragrafi precedenti in merito alla selezione dei materiali, 

costruzione delle apparecchiature, monitoraggio e manutenzione. Questi principi di BAT 

sono infatti applicati, oltre che ai serbatoi ed alle tubazioni, anche ai componenti delle linee 

di trasferimento quali le valvole. 

 

Requisito §5.2.2.4 – Pompe e compressori 

 

Nello stabilimento Yara Italia Spa di Ravenna non sono presenti compressori per il 

trasferimento di gas pericolosi. 

 

Per quanto attiene le pompe, tutte le apparecchiature installate sono fissate su basamenti per 

garantire la stabilità; rimangono validi i concetti relativi alla selezione dei materiali, 

progettazione secondo specifiche, costruzione delle apparecchiature, assemblaggio delle 

stesse, monitoraggio e manutenzione più volte richiamati nel presente documento. 

 

Una figura specifica nell’organigramma del reparto manutenzione è inoltre incaricata di tutti i 

piani di manutenzione preventiva e predittiva sulle apparecchiature con organi rotanti. 

 

Requisito §5.2.2.5 – Prese di campionamento 

 

I punti di campionamento sono limitati allo stretto indispensabile per i controlli di qualità dei 

prodotti finiti e degli intermedi di reazione.  

 

Oltre ad applicare un insieme di procedure operative disciplinanti la corretta esecuzione delle 

operazioni di campionamento, tutti i sistemi sono dotati di una doppia valvola di intercetto 

(una verso la linea di trasferimento / apparecchiatura ed una verso l’estremità di 

campionamento) al fine di limitare fuoriuscite massive di prodotto, anche in caso di mancata 

tenuta di una singola valvola per guasto. 
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Informazioni inerenti l’iter per l’ottenimento del CPI 
 

Le conclusioni di istruttoria del rapporto di sicurezza in rev. 1 sono state emanate dal C.T.R. 

il 21/12/06 con prot. 16193. 

 

Per sopraggiunta scadenza quinquennale del rapporto di Sicurezza (a maggio 2007) non si è 

potuto provvedere alla redazione dei documenti necessari alla richiesta di CPI. La nuova 

revisione del rapporto di sicurezza (rev. 2) è stata presentata in tale data ed è entrata in fase di 

istruttoria. 

 

La richiesta di Nulla Osta di Fattibilità per il nuovo deposito di nitrato ammonico fertilizzate 

ad alto titolo di azoto (area n° 44 della scheda B.13) ha ulteriormente prolungato l'iter: il 

Nulla Osta di Fattibilità è stato concesso il 26/03/08 con Verbale C.T.R. n. 261. 

 

Il RdS in rev. 3, a seguito del particolareggiato del deposito nitrato ammonico, è stato 

presentato il 30/01/09. 

 

In data 10/03/09 il comando provinciale VV.F. richiedeva, ad integrazione del RdS rev. 3, la 

documentazione per il rilascio del CPI. 

 

Tale documentazione per l'attività oggetto del deposito di nitrato ammonico (attività 60 e 27) 

è stata consegnata il 30/04/09 (prot. 52/GP/gm), unitamente alla relazione tecnica. Il 14/07/09 

è stata integrata con l'istanza del parere di conformità. 

 

Il rapporto di sicurezza in rev. 3 è stato approvato dal C.T.R. in data 27/10/09 con il verbale 

di conclusione di istruttoria, a seguito del sopralluogo svolto in data 25/09/09. 

 

La pratica per il CPI del deposito di nitrato ammonico non è stata ancora evasa dal comando 

dei VV.F. 

 

A seguito di colloqui intercorsi con il Comando Provinciale dei VV.F., al termine di tale 

pratica relativa al solo deposito di nitrato ammonico dovrà essere istruita la pratica relativa 

alle restanti attività soggette al DM 16/2/1982 che erano ancora aperte dalla precedente 

istruttoria del rapporto di sicurezza (attività 1, 4B, 15A, 60, 88). 

 

Dati relativi alle emissioni convogliate e valori massimi di 

emissione 
 

Nella tabella seguente si riportano in evidenza i valori massimi rilevati in sede degli 

autocontrolli, le note relative ai limiti autorizzativi attuali e, ove applicabile, la tempistica di 

adeguamento ove si prevedono interventi migliorativi. 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E41-A-1 

U1-5 

(Riduzione catalitica degli 

NOx) 

28/0,283 24 360 

NH3 3,8 20 20 

L'impianto è esercibile in sicurezza 

fino ad una concentrazione di 10 

mg/Nm
3
, valori eccedenti portano 

alla formazione di nitrato 

ammonico nei condotti e nelle 

apparecchiature a valle dell'SCR. 

NOx(com

e NO2) 
380 500 500 

Come indicato nel ref. Lvic_Bref 

08/07, 3.4.5 e 3.5 il valore di 

emissione degli NOx è fortemente 

influenzato dalla sezione di 

assorbimento degli NOx e dalla 

temperatura di raffreddamento 

applicabile alle colonne di 

assorbimento. Considerando la 

capacità di raffreddamento 

dell'impianto e le repentine 

variazioni di temperatura dovute ad 

eventi atmosferici improvvisi sono 

raggiungibili valori puntuali 

superiori ai 300 mg/Nm
3
 di NOx 

tuttavia si ritiene possibile esercire 

l'impianto con un limite massimo di 

400 mg/Nm3 di NOx 

N2O 

225 (ppmv) riferito 

al solo 2010 (dopo 

installazione del 

catalizzatore De-

N2O) 

300 

(ppmv) 

 

- 

L'impianto è esercito a valori di 

emissione di N2O compresi entro il 

limite di 1,85  Kg/ton 100% di 

HNO3, ovvero 300 ppmv come 

indicato nelle BAT per gli impianti 

acido nitrico esistenti al punto 3.5. 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E41-B-1 

(inattivo dal 

30/06/2007) 

U3-5 

(Riduzione catalitica degli 

NOx) 

35/0,385 24 360 

NH3 0 20 20 

L'impianto è esercibile in sicurezza 

fino ad una concentrazione di 10 

mg/Nm
3
, valori eccedenti portano 

alla formazione di nitrato 

ammonico nei condotti e nelle 

apparecchiature a valle dell'SCR. 

NOx(com

e NO2) 
0 500 500 

Come indicato nel ref. Lvic_Bref 

08/07, 3.4.5 e 3.5 il valore di 

emissione degli NOx è fortemente 

influenzato dalla sezione di 

assorbimento degli NOx e dalla 

temperatura di raffreddamento 

applicabile alle colonne di 

assorbimento. Considerando la 

capacità di raffreddamento 

dell'impianto e le repentine 

variazioni di temperatura dovute ad 

eventi atmosferici improvvisi sono 

raggiungibili valori puntuali 

superiori ai 300 mg/Nm
3
 di NOx 

tuttavia si ritiene possibile esercire 

l'impianto con un limite massimo di 

400 mg/Nm3 di NOx 

N2O 0 

300 

(ppmv) 

 

 

Il catalizzatore De-N2O sarà 

installato prima dell'eventuale 

riavviamento impianto 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E41-C-1 

U4-5 

(Riduzione catalitica degli NOx 

+ Catalizzatore – brevetto Yara- 

per la riduzione di N2O) 

70/5,31 24 360 

NH3 5 20 20 

L'impianto è esercibile in sicurezza 

fino ad una concentrazione di 10 

mg/Nm
3
, valori eccedenti portano 

alla formazione di nitrato 

ammonico nei condotti e nelle 

apparecchiature a valle dell'SCR.  

NOx(com

e NO2) 
310 500 500 

Come indicato nel ref. Lvic_Bref 

08/07, 3.4.5 e 3.5 il valore di 

emissione degli NOx è fortemente 

influenzato dalla sezione di 

assorbimento degli NOx e dalla 

temperatura di raffreddamento 

applicabile alle colonne di 

assorbimento. Considerando la 

capacità di raffreddamento 

dell'impianto e le repentine 

variazioni di temperatura dovute ad 

eventi atmosferici improvvisi sono 

raggiungibili valori puntuali 

superiori ai 300 mg/Nm
3
 di NOx 

tuttavia si ritiene possibile esercire 

l'impianto con un limite massimo di 

400 mg/Nm3 di NOx 

N2O 

125 (ppmv) riferito 

al solo 2010 (dopo 

installazione del 

catalizzatore De-

N2O) 

300 

(ppmv) 

 

- 

L'impianto è esercito a valori di 

emissione di N2O compresi entro il 

limite di 1,85  Kg/ton 100% di 

HNO3, ovvero 300 ppmv come 

indicato nelle BAT per gli impianti 

acido nitrico esistenti al punto 3.5. 

E42-2 NAS-3 – scarico pompa da 25/0,025 24 360 NH3 110 200 200  
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

vuoto P205 NOx(com

e NO2) 5,5 
10 10  

E42-3 

NAS-5 – trasporto prodotto 

fuori specifica  

(2 cicloni in serie ME309 a+b) 

60/0,025 24 360 Polveri 53 75 75 

si ritiene che la tecnologia 

attualmente installata sia la migliore 

tra quelle compatibili con il 

processo. Vedi allegato 1 appendice 

11 delle integrazioni del Settembre 

2009 

E42-4 (+E42-1) 

NAS-3 e NAS-4 – sfiati 

serbatoi e apparecchiature  

(Lavaggio in controcorrente con 

una soluzione di nitrato 

ammonico e acido nitrico) 

70/0,018 24 360 

Polveri 36 60 60 si ritiene che la tecnologia 

attualmente installata sia la migliore 

tra quelle compatibili con il 

processo. Vedi allegato 1 appendice 

11 delle integrazioni del Settembre 

2009 

NH3 110 200 200 

NO3 
35 

50 50 

E42-5 

CA-NAS - trasporto 

pneumatico calcare/dolomia a 

S302 e a S401 

(Filtro a tessuto ME316) 

21/0,085 24 360 Polveri 21 25 25 

si può ipotizzare una rivalutazione 

del sistema in termini di portata e 

capacità di filtraggio delle maniche 

a tessuto al fine di incrementare il 

rendimento di abbattimento al 99% 

ovvero raggiungere un limite di 

emissione di polveri pari a 15 

mg/Nm
3
, con un tempo di 

adeguamento dell'impianto di un 

anno dalla data di rilascio 

dell'A.I.A. 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E42-6 

CA-NAS - trasporto 

pneumatico calcare/dolomia da 

S302 a S301 

(2 cicloni in serie ME305 a + b 

e 2 filtri a tessuto ME305 in 

parallelo) 

65/0,085 24 360 Polveri 31 40 40 

si può ipotizzare una rivalutazione 

del sistema in termini di portata e 

capacità di filtraggio delle maniche 

a tessuto al fine di incrementare il 

rendimento di abbattimento al 99% 

ovvero raggiungere un limite di 

emissione di polveri pari a 20 

mg/Nm
3
, con un tempo di 

adeguamento dell'impianto di un 

anno dalla data di rilascio 

dell'A.I.A. 

E42-

7a,b,c,d 
(3) 

E42-7a 

NAS-5 –torre di prilling 50/ 

3,14 

24 360 

Polveri 30,8 35 35  

NH3 8,8 10 10  

E42-7b 3,14 
Polveri 31,1 35 35  

NH3 9,6 10 10  

E42-7c 3,14 
Polveri 30 35 35  

NH3 10 10 10  

E42-7d 3,14 
Polveri 31,2 35 35  

NH3 9,5 10 10  

E42-8 

NAS-5 – raffreddamento 

prodotto 

(cicloni) 

30/3,15 24 360 

Polveri 35 50 50 si ritiene che la tecnologia 

attualmente installata sia la migliore 

tra quelle compatibili con il 

processo ed il layout dell’impianto. 

Vedi allegato 1 appendice 11 delle 

integrazioni del Settembre 2009 

NH3 14 15 15 

E42-9 

GE-NAS - trasporto 

pneumatico gesso da S505 e 

S506 a S502  

(filtro a maniche ME508) 

26,8/0,058 24 360 Polveri 8 10 10  
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E42-10 

GE-NAS  - trasporto 

pneumatico gesso a S505 e 

S506 

(filtro a maniche ME509) 

26/0,031 4 360 Polveri 7,5 10 10  

E45-1 

NAK-3, NAK-4 e NAK-5 - 

sfiati serbatoi e apparecchiature  

(Lavaggio con soluzione 

acidificata mediante iniezione 

di HNO3 nello scrubber C603) 

25/0,057 24 360 

NH3 50 100 100  

NO3 45 100 100  

E45-2 

NAK-3 – scarico eiettore a 

vapore J604  

Emissione di emergenza in caso 

di indisponibilità pompa a 

vuoto P607 

25/0,007 Emergenza 

NH3 0 NA -  

NO3 0 NA -  

E43-1 

NPK-3 - reazione e 

granulazione 

(Lavaggio in quattro sezioni -

acido, basico, acido e ad acqua- 

tramite abbattitori ad umido 

60/3,8 24 350 

Polveri 43,5 50 50 La tecnologia applicabile è la 

medesima già utilizzata (ref. 

Lvic_Bref 08/07, 7.4.10 e 7.5) con 

la sola differenza che nelle sezioni 

di lavaggio acido si potrebbe 

NH3 48,5 50 50 

NOx(com

e NO2) 
35 100 100 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

Venturi preceduti, per la 

corrente proveniente dalla 

sezione di granulazione, da 

cicloni separatori) 

F 4,3 5 5 

utilizzare l’acido nitrico in 

sostituzione dell’acido solforico. 

L’utilizzo dell’acido nitrico 

permette emissioni di polveri e 

ammoniaca leggermente inferiori 

ma emissioni di NOx maggiori,  ciò 

a causa della sua inferiore tensione 

di vapore rispetto all’acido 

solforico. Sulla base di quanto sopra 

espresso si ritiene che la tecnologia 

attualmente installata sia la migliore 

tra quelle compatibili con il 

processo, i materiali di cui è 

composto l'impianto ed il layout 

dello stesso.  Tuttavia l'utilizzo di 

acido solforico nelle sezioni di 

lavaggio consente una emissione in 

termini di NOx minore rispetto 

all'utilizzo di acido nitrico e 

pertanto l'impianto è esercibile con 

valore limite di 50 mg/Nm
3
 di NOx 

(come NO2) 

E43-2 

NPK-2 - raffreddamento 

prodotto 

(Batteria di otto cicloni 

(ME278/ 1 ÷ 8) seguita da un 

abbattitore ad umido 

(“rotoclone”)) 

18/2 24 350 

Polveri 35 50 50 
si ritiene che la tecnologia 

attualmente installata sia la migliore 

tra quelle compatibili con il 

processo ed il layout dello stesso. 

Vedi allegato 1 appendice 11 delle 

integrazioni del Settembre 2009 

NH3 28 30 30 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E43-3 

NPK-2 – trasporto pneumatico 

talco da silos di stoccaggio a 

tramoggia di dosaggio 

(filtro a tessuto ME166) 

17/0,05 1 350 Polveri 32 50 50 

si può ipotizzare una rivalutazione 

del sistema in termini di portata e 

capacità di filtraggio delle maniche 

a tessuto al fine di incrementare il 

rendimento di abbattimento al 98%, 

ovvero raggiungere un limite di 

emissione di polveri pari a 20 

mg/Nm
3
, con un tempo di 

adeguamento dell'impianto di un 

anno dalla data di rilascio 

dell'A.I.A. 

E43-4 

MP-NPK – trasporto 

pneumatico materie prime 

(filtro a tasche SS68) 

9/0,03 12 350 Polveri 41,7 50 50 

si può ipotizzare una rivalutazione 

del sistema in termini di portata e 

capacità di filtraggio delle maniche 

a tessuto al fine di incrementare il 

rendimento di abbattimento al 99% 

ovvero raggiungere un limite di 

emissione di polveri pari a 30 

mg/Nm
3
, con un tempo di 

adeguamento dell'impianto di un 

anno dalla data di rilascio 

dell'A.I.A. 

E43-5 
NPK-2 – depolveramento 

dell’ambiente di lavoro ove 
43/0,63 24 350 Polveri 18 20 20 

Tenendo in debita considerazione 

che il layout dell’impianto non 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

avvengono lavorazioni relative 

al ciclo sale 

(filtro a maniche MS502) 

NH3 71,5 80 80 

consente fisicamente l’installazione 

di filtri a tessuto di maggiori 

dimensioni si ritiene che la 

tecnologia attualmente installata sia 

la migliore tra quelle compatibili 

con il processo ed il layout dello 

stesso. Vedi allegato 1 appendice 11 

delle integrazioni del Settembre 

2009 

E43-6 
LOG-2  

(filtro MS50) 
32/0,23 8 250 Polveri 14 20 20 

si ritiene che la tecnologia 

attualmente installata sia la migliore 

tra quelle compatibili con il 

processo, il prodotto, ed il layout 

dello stesso. Vedi allegato 1 

appendice 11 delle integrazioni del 

Settembre 2009 

E43-7 
LOG-2 

(filtro MS52) 
32/0,06 16 250 Polveri 18 20 20 

si ritiene che la tecnologia 

attualmente installata sia la migliore 

tra quelle compatibili con il 

processo, il prodotto, ed il layout 

dello stesso. Vedi allegato 1 

appendice 11 delle integrazioni del 

Settembre 2009 

E43-8 
LOG-2 

(filtro MS51) 
37/0,11 16 50 Polveri 15,8 20 20 

si ritiene che la tecnologia 

attualmente installata sia la migliore 

tra quelle compatibili con il 

processo, il prodotto, ed il layout 

dello stesso. Vedi allegato 1 

appendice 11 delle integrazioni del 

Settembre 2009 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E43-10ab 

NPK-2 – depolveramento gas 

provenienti dalle linee di 

granulazione  

(batteria di cicloni (MS305 e 

MS405 a-b-c-d-e-f) in 

parallelo) 

Emissione di emergenza per 

fuori servizio dell’unità 

trattamento fumi 

34/2,8 Emergenza Polveri 0 NA 50  

E43-11 

NPK-1 

(scrubber C1)  

Emissione di emergenza in caso 

di fuori servizio dell’unità 

trattamento fumi 

48/0,14 Emergenza 

Polveri 0 NA 50  

NH3 0 NA 100  

E43-12 

CS-U – carico navi e cisterne 

HNO3 

(lavaggio) 

3/0,009 4,8 270 HNO3 4,1 5 5  

E44-1 CL-1 – serbatoio di 13/0,039 16 360 Polveri 38 50 50 La tecnologia applicabile, 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

miscelazione dell’impianto 

produzione concimi liquidi 

NH3 81 100 100 

considerando che la corrente è 

satura di umidità e contiene 

ammoniaca proveniente dall’idrolisi 

dell’urea, è quella dell’abbattitore 

ad umido effettuando il lavaggio 

della corrente gassosa con acqua 

recuperata poi all’interno del 

medesimo serbatoio di 

miscelazione. Si può ipotizzare una 

resa di abbattimento del 60% 

ovvero raggiungere un limite di 

emissione di polveri pari a 20 

mg/Nm3, con un tempo di 

adeguamento dell'impianto di un 

anno dalla data di rilascio 

dell'A.I.A. 

E44-2 

NPK-2 – trasporto pneumatico 

talco da autosilos a silos di 

stoccaggio  

(filtri a tasca) 

14/0,013 24 2 Polveri 15 20 20 

si può ipotizzare una rivalutazione 

del sistema in termini di portata e 

capacità di filtraggio delle maniche 

a tessuto al fine di incrementare il 

rendimento di abbattimento al 99% 

ovvero raggiungere un limite di 

emissione di polveri pari a 10 

mg/Nm3, con un tempo di 

adeguamento dell'impianto di un 

anno dalla data di rilascio 

dell'A.I.A. 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E44-3 

CL-1 – depolveramento linee di 

movimentazione materie prime 

dell’impianto produzione 

concimi liquidi 

13/0,45 16 250 Polveri 17 20 20 

si può ipotizzare una rivalutazione 

del sistema in termini di portata e 

capacità di filtraggio delle maniche 

a tessuto al fine di incrementare il 

rendimento di abbattimento al 99% 

ovvero raggiungere un limite di 

emissione di polveri pari a 10 

mg/Nm
3
, con un tempo di 

adeguamento dell'impianto di un 

anno dalla data di rilascio 

dell'A.I.A. 

E46-A-4 

MAC-1 – sezioni di 

macinazione 

(filtro a maniche) 

34/1,33 24 345 Polveri 14,4 20 20 

si ritiene che la tecnologia 

attualmente installata sia la migliore 

tra quelle compatibili con il 

processo ed il layout dello stesso. 

Vedi allegato 1 appendice 11 delle 

integrazioni del Settembre 2009 

E46-A-10
 

(prima della 

modifica impianto 

“Attacco Dolomia”) 

Inattivo dal 

31/12/200 

MAC-1 

(cicloni ME180 a,b ed in serie 

air mixer ME100) 

16/0,38 6 360 Polveri 0 0 50  

E46-A-10
 

(dopo la modifica 

impianto “Attacco 
Dolomia”) 

MAC-1 

(filtro a tessuto) 
18/0,05 4 200 Polveri - 10 10 Adeguamento entro il 30/06/2013 

E46-B-1
 

(prima della 
modifica impianto 

“Attacco Dolomia”) 

AD-1 

(Scrubber ad acqua T110) 
23/0,05 24 30 

NOx(com

e NO2) 
0 200 200 

Emissione da considerarsi inattiva 

dal 01/01/2011 
Azoto 

nitrico 

come NO3 

0 100 100 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E46-B-1
 

(dopo la modifica 
impianto “Attacco 

Dolomia”) 

AD-1 

(Scrubber ad acqua T110) 
15/0,07 24 310 

NO3 

(solo per la 

produzione 
di nitrato di 

magnesio) 

-  100 
Adeguamento entro il 30/06/2013 

Polveri -  10 

E48-3 

LOG-1 

(cicloni ME120/121 e air mixer 

ME119 in serie) 

13/0,11 16 260 Polveri 8,1 10 10  

E48-4 

LOG-1 

(cicloni 

ME435,436,437,438,439,440 e 

air mixer ME434 in serie) 

21/1,35 16 260 Polveri 9,6 10 10  

E48-5 
LOG-4  

(air mixer ME538) 
14/0,19 24 260 Polveri 14,6 20 20 

si può ipotizzare una rivalutazione 

del sistema in termini di portata di 

liquido circolante e capacità di 

abbattimento dell’abbattitore ad 

umido al fine di incrementare 

l’efficienza di abbattimento al 98% 

ovvero raggiungere un limite di 

emissione di polveri pari a 10 

mg/Nm
3
, con un tempo di 

adeguamento dell'impianto di un 

anno dalla data di rilascio 

dell'A.I.A. 

E48-7 

LOG-1 

(cicloni 

ME620/1,621/1,622/1,623/1 ed 

air mixer ME626 in serie) 

20/0,19 16 250 Polveri 9 10 10  
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E48-8 

Inattivo dal 

31/12/2000 

LOG-4 

(batteria di 4 cicloni ME 256, 

257, 258, 259 in parallelo ed air 

mixer ME626 in serie)  

25/1 16 260 Polveri 0 0 10  

E48-9 

LOG-4 

(batteria di 6 cicloni ME 

297/1,2,3,4,5,6 ed air mixer 

ME291 in serie) 

25/1,7 16 260 Polveri 6,8 10 10  

E48-10  

Inattivo dal 

31/10/2007 

LOG-4 

(batteria di 4 cicloni ME 

266,267,268,269, in parallelo 

ed air mixer ME157 in serie) 

25/1 16 260 Polveri 0 0 10  

E48-11 
LOG-2 

(filtro a tessuto MS3) 
16/0,36 13 150 Polveri 16,4 20 20 

si ritiene che la tecnologia 

attualmente installata sia la migliore 

tra quelle compatibili con il 

processo, il prodotto, ed il layout 

dello stesso. Vedi allegato 1 

appendice 11 delle integrazioni del 

Settembre 2009 

E48-12 
LOG-3 

(filtro a maniche) 
18/0,785 24 100 Polveri 12,8 20 20 

si può ipotizzare una rivalutazione 

del sistema in termini di portata e 

capacità di filtraggio delle maniche 

a tessuto al fine di raggiungere un 

limite di emissione di polveri pari a 

10 mg/Nm
3
, con un tempo di 

adeguamento dell'impianto di un 

anno dalla data di rilascio 

dell'A.I.A. 

E48-13 a,b,c 
LOG-2 

(3 filtri a tasche in parallelo) 

6,7/0,073 
per ognuna 

delle 3 uscite 
20 70 Polveri 

6,6 - 5,2 - 6,2 

rispettivamente a 

E48-13 a,b,c 

10 10  
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E49-1 
LOG-4 

(filtro a calze MS903) 
12/1,2 24 350 Polveri 14 20 20 

si può ipotizzare una rivalutazione 

del sistema in termini di portata e 

capacità di filtraggio delle maniche 

a tessuto al fine di incrementare il 

rendimento di abbattimento al 

98,5%, ovvero raggiungere un 

limite di emissione di polveri pari a 

10 mg/Nm
3. 

In alternativa 

rivalutazione dell’intero sistema di 

aspirazioni e emissioni 

all’atmosfera (E49-1 e E49-2) al 

fine di razionalizzare i due impianti 

di abbattimento polveri, con un 

tempo di adeguamento dell'impianto 

di un anno dalla data di rilascio 

dell'autorizzazione A.I.A. 
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Punto di 

emissione 

Unità di provenienza 

(Sistemi di contenimento delle 

emissioni) 

Altezza / 

sezione 

m/m2 

Durata 

emissione 
Sostanze 

inquinanti 

Concentrazione (mg/Nm3) 

(h/gg) (gg/a) 

Valore massimo 

rilevato nel periodo  

2001 - 2010 

CP 
Limiti 

autorizzati 
 

E49-2 
LOG-4 

(filtro a calze MS904) 
10/0,16 24 350 Polveri 12,2 20 20 

si può ipotizzare una rivalutazione 

del sistema in termini di portata e 

capacità di filtraggio delle maniche 

a tessuto al fine di incrementare il 

rendimento di abbattimento al 

98,5%, ovvero raggiungere un 

limite di emissione di polveri pari a 

10 mg/Nm
3. 

In alternativa 

rivalutazione dell’intero sistema di 

aspirazioni e emissioni 

all’atmosfera (E49-1 e E49-2) al 

fine di razionalizzare i due impianti 

di abbattimento polveri, con un 

tempo di adeguamento dell'impianto 

di un anno dalla data di rilascio 

dell'A.I.A. 
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Aggiornamento elenco autorizzazioni 
 

Ad integrazione di quanto discusso durante l’incontro del 24/05/2011, si riporta di seguito la 

scheda A.6 aggiornata con le autorizzazioni settoriali rilasciate allo stabilimento Yara Italia 

Spa di Ravenna. 

 

A.6    Autorizzazioni esistenti per impianto 

  

Estremi atto 
amministrativo 

Ente competente 
Data 

rilascio 
Data 

scadenza 
Norme di 

riferimento 
Oggetto 

Provv. 309 Provincia di RA 17/05/04 31/12/11 
DLgs 152/06 
– parte V 

Emissioni 
convogliate NAS 
– ARIA 

Provv. 298 Provincia di RA 14/05/04 31/12/11 
DLgs 152/06 
– parte V 

Emissioni 
convogliate NAK 
– ARIA 

Provv. 240 Provincia di RA 15/05/08 31/12/11 
DLgs 152/06 
– parte V 

Emissioni 
convogliate Acido 
Nitrico (UHDE) – 
ARIA 

Provv. 300 Provincia di RA 14/05/04 31/12/11 
DLgs 152/06 
– parte V 

Emissioni 
convogliate 
Concimi 
Complessi NPK – 
ARIA 

Provv. 296 Provincia di RA 14/05/04 31/12/11 
DLgs 152/06 
– parte V 

Emissioni 
convogliate 
Concimi Liquidi – 
ARIA 

Provv. 632 
1
 Provincia di RA 26/02/10 31/12/11 

DLgs 152/06 
– parte V 

Emissioni 
convogliate 
Attacco Dolomia 
e Macinazione – 
ARIA 

Provv. 274 Provincia di RA 03/07/09 31/12/11 
DLgs 152/06 
– parte V 

Emissioni 
convogliate 
Attività 
Magazzini, 
Insacco e 
Banchina – ARIA 
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Provv. 299 Provincia di RA 14/05/04 31/12/11 
DLgs 152/06 
– parte V 

Emissioni 
convogliate 
Attività Magazzini 
/ Coter – ARIA 

Provv. 161 
2
 Provincia di RA 26/01/10 26/01/14 

DLgs 152/06 
– parte III 

Scarico in 
fognatura 
inorganica (linea 
4) – ACQUA 
(autorizzazione 
cointestata a tutte 
le aziende del sito 
ex Enichem) 

Provv. 860 
2
 Provincia di RA 15/03/10 15/03/14 

DLgs 152/06 
– parte III 

Scarico in 
fognatura azotata 
(linea 2) – 
ACQUA 

07 Autorità Portuale 10/03/04 31/12/23  10/03/40 
Concessione 
impresa portuale 

20060000159/DifCiv/
ProtCiv 

Prefettura di RA 08/08/06 - DLgs 230/95 
Nulla osta 
impiego sorgenti 
radioattive 

PT 12381/98 -  

PG 22505/01 
Comune di RA 30/04/01 - RD 147/27 

Custodia gas 
tossici – deposito 
ammoniaca 

Delibera prot. 18600 
3
 

Comitato Tecnico 
Regionale 

18/11/09 - DLgs 334/99 

Conclusione 
istruttoria rischio 
di incidenti 
rilevanti – 
stabilimento Yara 
Italia spa di 
Ravenna – 
Rapporto di 
sicurezza rev. 3 

Provv. 47 Provincia di RA 06/02/08 - LR 9/99 

Screening (non 
assoggettamento 
a VIA) – deposito 
nitrato ammonico 
alto titolo di azoto  

Provv. 485 Provincia di RA 03/08/08 - 
DLgs 152/06 
– parte IV 

Bonifica hot spot 
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PG 85280/09 
4
 Comune di RA 01/09/09 - 

DLgs 152/06 
– parte IV 

Progetto di 
bonifica della 
falda superficiale 
di sito 

(rilasciato a 
Polimeri Europa 
come società 
capofila di tutte le 
aziende 
coinsediate nel 
sito ex Enichem) 

Concessione edilizia 
n. 1084 

Comune di RA 22/06/98 - 
PRG Comune 
di RA 

Palazzina uffici 
direzionali 

Concessione edilizia 
n. 392 

Comune di RA 05/03/99 - 
PRG Comune 
di RA 

Installazione box 
uffici isola 8 

Concessione edilizia 
n. 2237 

Comune di RA 14/10/99 - 
PRG Comune 
di RA 

Demolizione 
impianti isole 2 e 
6 

Concessione edilizia 
n. 2006 

Comune di RA 22/09/00 - 
PRG Comune 
di RA 

Demolizione 
impianti isole 2 e 
6 

Concessione edilizia 
n. 2001 

Comune di RA 22/11/01 - 
PRG Comune 
di RA 

Ampliamento sala 
controllo AZT 

Concessione edilizia 
n. 35 

Comune di RA 09/01/02 - 
PRG Comune 
di RA 

Area cantiere 
COMCE 

Concessione edilizia 
n. 36 

Comune di RA 09/01/02 - 
PRG Comune 
di RA 

Area cantiere 
CAMIMPIANTI 

Concessione edilizia 
n. 39 

Comune di RA 10/01/02 - 
PRG Comune 
di RA 

Area cantiere 
PARESA 

Concessione edilizia 
n. 40 

Comune di RA 10/01/02 - 
PRG Comune 
di RA 

Area cantiere 
BURBASSI & 
SAVORELLI 

Concessione edilizia 
n. 1180 

Comune di RA 19/07/02 - 
PRG Comune 
di RA 

Nuovo laboratorio 
analisi fertilizzanti 

Concessione edilizia 
n. 971 

Comune di RA 10/01/05 - 
PRG Comune 
di RA 

Ampliamento box 
isola 8 

Permesso di 
costruire n. 
402/2008 

Comune di RA 29/05/08 - 
PRG Comune 
di RA 

Installazione box 
spogliatoio isola 1 

CERT-1588-2006-
AE-BOL-SINCERT 

DNV 15/05/09 20/12/11 
ISO 
14001:2004 

Certificazione 
sistema di 
gestione 
ambientale 
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Note: 
 
Nella tabella sopra indicata sono riportate unicamente le concessioni edilizie successive alla vendita, 
da parte dell’azienda Enichem Agricoltura in liquidazione, a Hydro Agri Italia Spa (ora Yara Italia 
Spa). 
 
1
 Modifica dell’autorizzazione Provv. 670 del 27/11/08 a seguito della proroga per la messa in regime 
della modifica non sostanziale dell’impianto “attacco dolomia”  per la produzione di nitrato e solfato 
di magnesio. 

 
2
  Rinnovo dell’autorizzazione settoriale rilasciata con precedenti Provvedimenti  

 
3
  Si veda quanto riportato al paragrafo “Informazioni inerenti l’iter per l’ottenimento del CPI” 

 
4
 Yara ad oggi partecipa, insieme alle altre società coinsediate, al progetto di bonifica della falda 
superficiale, per il quale una scrittura privata nomina la società RSI (Ravenna Servizi Industriali) 
come capofila del consorzio. Il progetto definivo di bonifica della falda è stato approvato dall’Autorità 
competente (Comune di Ravenna) in data 01/09/09. 

 

 

Rispetto a quanto indicato nella scheda A.6 consegnata con le integrazioni alla domanda di 

AIA di settembre 2009, sono presenti le seguenti nuove autorizzazioni: 

 

- Provvedimento 632 del 26/02/2010 

- Provvedimento 161 del 26/01/2010 

- Provvedimento 860 del 15/03/2010 

- Conclusione di istruttoria del Rapporto di Sicurezza prot. 18600 del 18/11/2009 

 

Il testo integrale di tali autorizzazioni è riportato in allegato. 

 

Allegati 
 

- Autorizzazioni rilasciate in data successiva a settembre 2009 (vedi elenco punto 

precedente) 

- Allegato B22 – planimetria aree di stoccaggio 
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