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PREMESSA 
 

Il presente documento è stato predisposto in risposta alle richieste di integrazione formulate 
nel verbale della riunione tenutasi in data 30.03.2011 presso la sede dell’ISPRA, alla presenza 
del Supporto ISPRA, Gruppo Istruttore e Gestore. 

 

 

 

RICHIESTA N. 1  

Copia del certificato ISO 14001 

 

In Allegato 1 si riporta il certificato rilasciato in data 25.03.2010. 

 

 

 

RICHIESTA N. 2 
Procedura di gestione degli sfiati inviati al camino E7.16 e dimensionamento 
del relativo sistema dei carboni attivi 
 

Il termocombustore F2 della società Herambiente, in condizioni di normale 
esercizio, riceve gli sfiati dell’impianto PVC di seguito descritti: 

 

 sfiati della sezione di bonifica delle apparecchiature, principalmente quelle 
dei reattori di polimerizzazione. 

 sfiati provenienti dai box di analisi e dalle cappe di impianto. 

 sfiati di processo. Si tratta di sfiati incondensabili (aria e CO2) provenienti 
dalla sezione di recupero del monomero non reagito. 

 

I gas combusti sono trattati dalla società Herambiente e, dalla stessa, convogliati 
in atmosfera. 

 

Nel caso in cui si verifichi una fermata programmata o un blocco del 
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termocombustore F2, gli sfiati sopraccitati vengono convogliati al punto di 
emissione E7.16, passando prima attraverso un sistema di adsorbimento a 
carboni attivi e successivamente attraverso la colonna di lavaggio ad acqua 
C1009. 

In Allegato 2 si riporta la procedura di reparto: RA.MPS.09 “Disservizio Forno 
Inceneritore F2 (Soc. Herambiente)” 

Sul punto di emissione E7.16 è installato un gas-cromatografo che misura in 
continuo la concentrazione di CVM residuo nell’effluente e permette di verificare 
l’efficacia di assorbimento dei filtri a carboni attivi. 

Il sistema di adsorbimento a carboni attivi è costituito da n° 2 filtri, a nolo 
pluriennale (uno di scorta all’altro) da 1m3 ciascuno, contenenti carbone del tipo 
NORIT R 2030 CO2. 

Durante il disservizio del termocombustore F2, l’impianto viene cautelativamente 
messo in un assetto che consenta di minimizzare la portata degli sfiati di processo 
e la relativa concentrazione residua di CVM, in maniera tale da non sovraccaricare 
il sistema di adsorbimento a carboni attivi (vedi Allegato 2).  

In questo assetto le condizioni di processo e la durata di un filtro a carboni attivi, 
prima della saturazione sono indicativamente: 

 

• portata sfiati  10 Nm3/h 

• concentrazione massima CVM 5 % v/v 

• durata di un filtro fino a saturazione 2-3 giorni 

 

Una volta raggiunta la saturazione del primo filtro, si inserisce quello di scorta. Il 
filtro saturo viene inviato alla società produttrice per la rigenerazione e, nel 
frattempo, rimpiazzato con uno già rigenerato. 

Relativamente alla marcia del termocombustore F2 si precisa quanto segue: 

 

• normalmente effettua una o due fermate programmate nel corso dell’anno, 
prevalentemente in coincidenza delle fermate annuali dell’impianto PVC; 

• gli eventi anomali che generano il disservizio dell’apparecchiatura sono 
poco frequenti e generalmente di durata inferiore alle 24 ore. 
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RICHIESTA N. 3 
Dichiarazione riguardante il nuovo Rapporto di sicurezza 
 

In Allegato 3 si riporta la lettera di trasmissione prot. 13 CP/ep del 08.07.2010, 
con cui è stato inviato alle Autorità competenti l’aggiornamento 2010 del Rapporto 
di Sicurezza dello stabilimento Vinyls Italia S.p.A. di Ravenna. 

 
 
 
RICHIESTA N. 4 
Dati di emissione in atmosfera degli sfiati di combustione, con particolare 
riferimento agli ossidi di azoto 

 

In Allegato 4 si riportano i rapporti di prova relativi agli autocontrolli eseguiti nel 
corso degli anni 2008-2009 sui punti di emissione E7.12 ed E7.15. 

 

 

 

RICHIESTA N. 5 
Aggiornamento dei dati riguardanti la quantità massima dei rifiuti che 
possono andare al deposito preliminare e alla messa in riserva per singola 
tipologia 

 

Ricordiamo che Vinyls Italia S.pA., nello stabilimento di Ravenna non è titolare di alcuna 
autorizzazione inerente la gestione di rifiuti, con particolare riferimento alle attività di deposito 
preliminare (D15) e messa in riserva (R13), così come definite negli allegati alla Parte IV del 
D.Lgs. 152/06. La maggior parte dei rifiuti sono gestiti in regime di deposito temporaneo; ad 
ogni buon conto, nella tabella di pagina seguente sono riportati i quantitativi massimi presenti 
per ciascuna tipologia, come risulta dalle movimentazioni degli anni precedenti 
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Produzione di rifiuti  

 
 

Codice CER Descrizione Deposito 
temporaneo 

Quantità massima 
presente (kg) 

070107* 
(ex 070207*) 

Fondi di distillazione e residui di reazione 
alogenati (croste di PVC) 

Sì 
Deposito 4 15.000 

070103* Solventi organici alogenati, soluzioni di 
lavaggio acquose 

Sì 
Deposito 1 300 

070213 Polvere di PVC (rifiuti plastici) Sì 
Deposito 4 50.000 

150106 Taniche in plastica con gabbia in metallo Sì 
Deposito 2 6.000 

150202* Assorbenti, materiali filtranti, stracci Sì 
Deposito 2 2.000 

150104 Fusti metallici contaminati da principi attivi Sì 
Deposito 1 1.500 

200301 Rifiuti assimilabili agli urbani Si  1.000 

170411 Rame e spezzoni di cavi elettrici Sì 
Deposito 3 10.000 

170402 Rottami di alluminio Sì 
Deposito 3 4.000 

170405 Rottami di ferro ed acciaio Sì 
Deposito 3 40.000 

150103 Pedane ed imballaggi in legno Sì 
Deposito 5 5.000 

160305* Rifiuti organici contenenti sostanze 
pericolose 

Sì 
Deposito 1 1.000 

150110* Imballaggi contaminati da sostanze (fusti 
vuoti ex AMS) 

Sì 
Deposito 1 1.000 

070299 Materiali di scarto da produzione (cartone, 
manichette, plastica, ecc.) 

Sì 
Depositi 2 e 3 5.000 

160601* Accumulatori al piombo Sì 
Deposito 1 3.000 

130208* Olio esausto No 3.000 









         

Reparto: PVC
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PROCEDURA: RA.MPS.09

DISSERVIZIO FORNO
INCENERITORE F2
(Soc. Herambiente)
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1. SCOPO

La procedura RA.MPS.09 ha lo scopo di definire le responsabilità e le
modalità operative in caso di disservizio del forno inceneritore F2, gestito dalla
Società “Herambiente”.

2. CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa procedura si applica al reparto PVC, dello stabilimento Vinyls Italia di
Ravenna.

3. RIFERIMENTI

La presente procedura è stata preparata in accordo con:

- Le procedure di emergenza e sicurezza del reparto PVC.
- La procedura gestionale n° 10 di Ineos Vinyls di Ravenna.
- La procedura di emergenza di sito multisocietario RSI-HSE-EM-01.
- Piano di Emergenza Interno.
- Manuale Norme Operative sezione “SERVIZI”
- Manuale Norme Operative “REAZIONE CG”

4. DEFINIZIONI ED ABBREVIAZIONI

“Filtri a carbone attivo”: filtri in grado di trattenere il CVM presente negli sfiati.
Vengono impiegati in caso di disservizio del forno F2.

“THM”: strumento per rilevare la presenza di idrocarburi.

“Gas cromatografo”: strumento per rilevare la presenza di una determinata
sostanza, in questo caso CVM.

“E7.16”: punto di emissione autorizzato sempre attivo, che riceve, in
particolari condizioni, alcuni sfiati di impianto.

5. RESPONSABILITA’

5.1 Emittente

Ha la responsabilità della correttezza della procedura dal punto di vista dei
contenuti e della verifica di fattibilità. Ha inoltre la responsabilità
dell’informazione/formazione delle persone coinvolte nell’applicazione della
procedura stessa.
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5.2 SHE Manager

Ha la responsabilità di verificare la congruenza della procedura con la normativa
di legge e con gli indirizzi aziendali di Sicurezza, Salute ed Ambiente.

5.3 Plant Manager - Assistente Operativo

Ha la responsabilità di garantire che l’informazione sulle procedure nuove o
aggiornate giunga a tutti i Capi Turno, Coordinatori e/o Collaboratori.

5.4. Personale interessato

- “Capo Turno”

- “Quadrista Reazione/Servizi”

- “Quadrista Colonne/Finiture”

- “Operatore Esterno Preposto Sicurezza”

5.5 Apparecchiature

  Le apparecchiature coinvolte sono le seguenti:

- C1007/C1008: colonne a DOP per il recupero del CVM trascinato.

- K1118B- C: compressori rilancio sfiati a Herambiente.

- Filtri a “carbone attivo” (n° 2, uno di scorta all’altro).

- C1009: colonna di lavaggio sfiati.

- V1002: serbatoio di stoccaggio CVM, recuperato dalle fasi di
polimerizzazione.

5.6 Strumentazione

La strumentazione interessata è la seguente:

- FI1404: strumento misuratore di portata sfiati in uscita a C1007 (graphic 346).

- FIC1406: strumento misuratore di portata DOP da C1008 a C1007 (graphic
346).

- FI1409: strumento misuratore di portata sfiati da K1118B-C ad Herambiente
(graphic 346 e 364).
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- FIC1402: strumento controllore portata sfiati.

- PI1401: strumento indicatore di pressione V1002.

- A14: strumento THM per l’analisi degli sfiati in ingresso a C1009 (graphic
349)

- A15: strumento THM per l’analisi degli sfiati in uscita a C1009. (graphic 349).

- Gascromatografo uscita C1009: strumento analizzatore in continuo di CVM,
posto in uscita a C1009

6. PROCEDURA

L’impianto PVC di Ravenna invia normalmente, al forno inceneritore F2 di
Herambiente, i seguenti sfiati:

A) Sfiati della sezione di bonifica delle apparecchiature, principalmente quelle
dei reattori di polimerizzazione.

B) Sfiati provenienti dai box di analisi e dalle cappe di impianto.

C) Sfiati incondensabili di processo (aria e CO2).

Il forno F2 effettua normalmente una o due fermate per manutenzione all’anno,
ma può essere soggetto a blocchi di durata variabile in seguito ad anomalie di
processo.
La portata degli sfiati inviati all’inceneritore F2 (circa 160/180 Nm3/h), viene
controllata tramite lo strumento FI1409, visibile al graphic 346 e 364 del DCS.

In caso di anomalia nell’invio di sfiati al forno F2 per:

- Blocco dell’inceneritore F2.
- Arresto del compressore di rilancio sfiati K1118B-C.
- Bassa portata sfiati (attualmente impostato a 110 m3/h).

Il Capo Turno provvede a:

1) Impartire disposizioni al Quadrista Reazione/Servizi e all’Operatore Esterno
Preposto Sicurezza per predisporre gli sfiati uscenti da C1007, in ingresso al
“filtro a carbone attivo” (n° 2 filtri a disposizione, uno di scorta all’altro) e di
seguito in aspirazione alla colonna C1009.
L’uscita della colonna C1009 è collettata al punto di emissione E7.16.
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NB: Dal gascromatografo posto sul punto di emissione E7.16, verificare il
livello di assorbimento sfiati effettuato dal filtro a carbone attivo e quando
quest’ultimo è saturo, inserire quello di scorta.

2) Contattare la Società Herambiente, per accertarsi dell’anomalia in corso.

3) Richiedere all’Operatore Esterno Preposto Sicurezza, un controllo sullo stato
dei compressori K1118B-C per il rilancio degli sfiati a Soc. Herambiente.

4) Sospendere immediatamente gli scarichi e, di conseguenza, le cariche dei
reattori. Le fasi di riscaldamento, strippaggio, carica e scarico reattori già in
corso, vanno comunque ultimate.

5) Aumentare al massimo la circolazione del DOP all’interno delle colonne
assorbimento sfiati C1007-1008 (visibili al graphic 346).

6) Lasciare in marcia il compressore di rilancio sfiati, K1118B-C, in modo da
farlo lavorare in riciclo evitando ritorni di gas dal collettore.

7) Portare la sezione “recupero CVM” al massimo raffreddamento, sfruttando
tutte le frigorie possibili dell’acqua glicolata e della torre di raffreddamento
(scambiatori-condensatori). Questo raffreddamento consente di ridurre al
minimo gli sfiati provenienti dal serbatoio V1002, agendo sullo strumento
controllore di portata FIC1402.

8) Contattare la Società Herambiente per valutare i tempi di fermata forno.

9) Contattare telefonicamente il Reperibile Aziendale e il Plant Manager al fine
di informarli dell’anomalia in corso.

10) Se i tempi di fermata, valutati con la Società Herambiente, superano
indicativamente le due ore, vengono presi accordi con il Reperibile Aziendale e
il Plant Manager per concordare le modalità relative all’assetto da mantenere in
Impianto.
In questa fase è necessario individuare i reattori che potrebbero raggiungere il
riempimento ed eventualmente scaricarli parzialmente impiegando gli stripper o
i reattori vuoti in attesa di carica.

11) Quando la Società Herambiente comunicherà il rientro alle normali
condizioni di esercizio del forno, verificare la marcia del compressore
K1118B-C e riallineare gli sfiati verso il forno stesso. 

12) Verificare da DCS, al graphic 346 e 364, che la portata sfiati rilevata dallo
strumento FI1409, sia regolare (circa 160 - 180 Nm3/h).

7. ALLEGATI

N.N.
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