
< 4 Kg/h

(M)

AT 2,1 %p

ACH 94,0 %p

HCN 2,4 %p

H2O 0,9 %p

T 5 °C

CH4 11,2 %p

N2 52,0 %p

NH3 12,0 %p

O2 23,0 %p

T 110 °C

AT 2,1 %p (M) MISURATO

ACH 94,0 %p (S) STIMATO

HCN 2,4 %p (C) CALCOLATO

CO 6,3 %p H2O 0,9 %p

H2 2,0 %p AT 22,0 %p T 10 °C

CO2 1,2 %p (M) ACH 48,0 %p

HCN 12,3 %p PTS Kg/h < HCN 26,0 %p

H2O 23,3 %p NO2 Kg/h < H2O 4,0 %p

NH3 1,2 %p SO2 Kg/h < T 28 °C

N2 52,2 %p NH3 Kg/h <

O2 0,7 %p HCN Kg/h <

T 75,0 °C

AS 30,0 %p

H2O 70,0 %p AT 1,1 %p

T 86,0 °C ACH 96,8 %p

HCN 1,2 %p

H2O 0,8 %p

CO 6,8 %p T 100 °C

H2 2,2 %p

CO2 1,3 %p (S)
HCN 13,6 %p

H2O 16,5 %p

N2 57,7 %p CO 10,0 %p

O2 0,8 %p H2 3,0 %p

T 77,0 °C CO2 2,0 %p

N2 85,0 %p

T 12,0 °C

AT 0,2 %p

(S) ACH 99,4 %p

HCN 0,1 %p

H2O 0,1 %p

T 29 °C

HCN 36,7 %p

H2O 63,3 %p

T 37,0 °C

< 408 Kg/y

<0,05 Kg/h

(M)

< 408 Kg/y

<0,05 Kg/h

HCN 99,5 %p

H2O 0,5 %p

T 5,0 °C

ACQUA 

INDUSTRIALE

1.031.200 mc/y (M)

0,375

2,500

2,500

1,250

0,025

ASSORBIMENTO 

ACIDO CIANIDRICO

Le emissioni rientrano nelle attività ad 

inquinamento atmosferico poco significativo 

Dietilammina

70 t/y (M)

ACETONE

72.000 t/y (M)

REAZIONE

ACIDIFICAZIONE

FASE 1

FASE 2

ACIDO 

SOLFORICO

Fosf. Tot.

4.250.000 Nmc/y

FERROCISTERNE 

PER ARKEMA RHO

TRATTAMENTO 

OSSIDANTE CIANURI

(M)

157

0,07

SS

STOCCAGGIO 

SOLUZIONE

NEUTRALIZZAZIONE

PREPARAZIONE 

MISCELA

AMMONIACA

33.000 t/y (M)

Bruciatori pilota

130 t/y

STOCCAGGIO

EVAPORAZIONE

METANO (M)

50.156.000 Nmc

VAPORE  18 barg 

(M)

Camino n. 2

Torcia CB2

LAVAGGIO POLVERI E 

GAS

Camino n. 10

Essicamento

100.000 Mwh/y (M)

70.000 t/y ( C)

GAS POVERO

GAS POVERO

17.500 t/y (C)

200 t/y (S)

GAS POVERO

STOCCAGGIO 

SOLFATO AMMONICO 

SOLIDO

Acido 

Cianidrico 

Puro

POLIMERI EUROPA
A CENTRALE

ESSICCAMENTO

ARIA (S)

48.000.000 Nmc/y

Camini n. 4-5-6 

Sfiati serbatoi Solfato 

Ammonico

FA110-111-112

27.161 Mwh/y

Camino n. 3

Torcia CB3

SFIATILAVAGGIO

DA8

VAPORE  5 barg 

(M)
Acque 

Cianidriche

ACQUA 

SEMIPOTABILE

60.000 mc/y (M)

ACQUA POTABILE

20.000 mc/y (M)

LAVAGGIO

DA15

DISTILLAZIONE 

ACIDO CIANIDRICO

STOCCAGGIO 

SPEDIZIONE ACH
Q=500 Nmc/h

DISTILLAZIONE 

SOTTO VUOTO

Camino n.8

Colonna C2

sfiati serbatoi 

stoccaggio ACH

HCN

(M)

LAVAGGIO

Q=500 Nmc/h

Cloro

Acque Reflue a 

trattamento

GLICOLE

ETILENICO

CIRCUITI DI 

RAFFREDDAMENTO

Camino n. 7

acetone  D01

Camino n.9

Vasche trattamento

1,1,1,2 TFE

2 t/y (M)

5.800 t/y (S)

RICICLO 

PRIME

MATERIE

Acetone 

(COV)

VAPORE  5 barg

RECUPERO MATERIE 

PRIME

ACQUA DEMI

461.900 mc/y (M)

ACQUA REINT. 

TORRE

536.200 mc/y (M)

ACIDO 

SOLFORICO 98%

18.000 t/y (M)

OSSIGENO (M)

13.500.000 Nmc

CHEMICALS:

Sodio Bisolfito

Acido Fosforico

Acido solfidrico

DMDS

EN.  ELETTRICA

36.881 Mwh/y (M)

REAZIONE

ASSORBIMENTO 

AMMONIACA

ARIA (S)

110.000.000 Nmc

VAPORE  5 barg

33.200 t/y (M)

ACQUE REFLUE SF1 a 

TRATT. SG31

SCARICHI IDRICI SF2 

A SM2

VAPORE  18 barg

ALTRI

RIFIUTI PERICOLOSI

NaOH 20%

530 t/y (M)

NaClO 18%

2100 t/y (M)

H2O2 35%

270 t/y (M)

ACETONE

STOCCAGGIO D01

Soluzione 

Solfato 

Ammonico

Camino n. 1

Torcia CB1

183.600.000 Nmc/y

200 t/y (S)

Q=8700 Nmc/h

EVAPORAZIONECRISTALLIZZAZIONE

CENTRIFUGAZIONE

LAVAGGIO SFIATI

COLONNA C10

Non quantificabili alla 

massima capacità 

produttiva

Non quantificabili alla 

massima capacità 

produttiva

RACCOLTA ACQUE DI 

PRIMA PIOGGIA

78 590 (S)

RIFIUTI PERICOLOSI

SPURGO SOLFATO

RIFIUTI NON 

PERICOLOSI

VAPORE  18 barg

1

1

2

2

3

3

SOLFATO AMMONICO ACETON CIANIDRINA

179.350.000 Nmc/y 21.000 t/y (M) 105.400 t/y (M)1.138.800 mc/y (M)80.000 mc/y (S)

Annalisa
Rectangle


