m ant e. DVA. REG STRO UFFI Cl ALE. |1 . 0010567. 29-04- 2019 ;

2614 113
pir23¥/ 513

ArcelorMittal

Spett.le
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Direzione Generale Valutazioni Ambientali

Via C. Colombo, 44
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DG Salvaguardia.ambientale@pec.minambiente. it

Spett.le

Istituto Superiore per la Protezione e la
Ricerca Ambientale

Via V. Brancati, 48
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Spett.le

A.R.P.A. PUGLIA - Direzione Generale
Corso Trieste, 27

70126 BARI

dir.generale.arpapuglia@pec. rupar.puglia.it

Spett.le

AR.P.A. PUGLIA

Dipartimento Provinciale di TARANTO
Contrada Rondinella

74123 TARANTO
dap.ta.arpapuglia@pec.rupar.puglia.it

Oggetto: Autorizzazione Ministeriale Decreto AIA n. DVA-DEC-201 1-450 del 04/08/2011,
Decreto di riesame DVA-DEC-2012-547 del 26/10/2012, DPCM 14/03/14 piano delle misure e
delle aftivita di tutela ambientale e sanitaria, DPCM 29/09/2017 Approvazione delle modifiche al
Piano delle misure e delle attivita di tutela ambientale e sanitaria di cui al DPCM 14/03/2014 -
Richiesta documentale di cui alla Relazione ex art. 29-decies comma 5 D.Lgs. 152/08, relativa
alla attivita ispettiva ISPRA e ARPA Puglia dei giorni 12 — 13 dicembre 2018

In riferimento a quanto in oggetto si trasmette in allegato alla presente la seguente

documentazione.
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Sede legate
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Italia
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Allegato 1 (Condizione 6 — Punto 4 - Superamenti del VLE al camino E702 per il
parametro acido cloridrico) : nota sulla possibilita di sostituire I'attuale tipologia di ugelli

Allegato 2 (Condizione 9 - Punto 6 - Eventi incidentali anomalie): nota sulla quantificazione
delle possibili emissioni diffuse di polvere da evento di apertura “bleeder” del 17/1 1/2018

Distinti saluti

ArcelorMittal Italia S.p.A.
Y Stabilimento di Taranto

A Il Gestore
‘ N Ing. Stefan Michel VAN CAMPE

Arceloriittal Italia S.pA. T +3902 80650 1
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Oggetto: Richieste ISPRA condizione 6 punto 4 relativi alla relazione
(ex art 29- decies comma 5)_visita ispettiva ordinaria 12-13 dicembre 2018

Studio di fattibilita per la sostituzione degli attuali ugelli spray installati
nell’'impianto “Scrubber” del DECAPAGGIO 2 per la depurazione fumi
con abbattimento della concentrazione di sostanza HCL presente nella
corrente gassosa convogliata al punto di emissione denominato E702

L’approfondimento sul mercato degli ugelli spray ha portato a.considerare la tipologia
a “Cono pieno a spirale” mod FFS della Sprayers Elpis, caratterizzato dalla seguente
descrizione: “cono pieno con ottima nebulizzazione e distribuzione uniforme su tutta
la superficie coperta”.

L'applicazione tipica del componente individuato & propria del settore abbattimento
inguinanti in impianti “Scrubber”.

La necessita di sostituire gli ugelli & derivata dall’obiettivo di ridurre il fenomeno di
intasamento e relativamente a questo aspetto i dati tecnici riportati sulla scheda
tecnica sono: componente realizzato in “un unico pezzo...con assenza di diffusori
interni, passaggi particolarmente larghi assicuranti all’ugello grande efficienza ed
energia e conseguente eliminazione del problema dell’intasamento”

Il dimensionamento idraulico pud essere riassunto nei seguenti dati tecnici:

e portata massima totale alle “rampe” idrauliche dello “Scrubber” 25m3/h;

¢ n°13 ugelli totaliinstallati (4 nelle due rampe laterali e 5 nella singola rampa
centrale);

e portata di 32 [/min per ogni ugello.

Dai dati soprariportati deriva la seguente scelta del componente:
ugello tipo FFS da 3/8” cod. 82, orifizio da 7,94mm, passaggio libero 3,18
mm, portata 31,23 1/min ad 0,7 bar di pressione.
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Nel procedere con l'installazione dei nuovi ugelli dovra essere modificato
I'intervallo di pressione acqua di alimento ugelli presumibilmente nel range
0,5+1,5 bar sul sistema di controllo.

Tale nuovo assetto derivera dal fattore perdita di carico idraulico dovuta
all'introduzione dei nuovi ugelli con orifizio maggiorato (il precedente
intervallo di pressione impostato era di 1,25+2,0 bar (DIR 184/2019 del
29/03/2019)).

Tale implementazione impiantistica dovrebbe generare una pressione
all'ugello, come predetto nella scelta del nuovo componente, di 0,7 bar.

Inoltre, al fine di cercare di ridurre le possibilita di intasamento degli attuali ugelli del
sistema di abbattimento “Scrubber” Decapaggio 2 Laf relativo al punto di emissione
E702, si & provveduto ad installare n°2 filtri a cestello in parallelo a monte delle rampe
dello stesso “Scrubber”, in modo che sia possibile in ogni momento il singolo
sezionamento per attivita di pulizia e manutenzione.

Si allega scheda tecnica dell’ugello mod FFS della Sprayers Elpis

Firmato

Il Capo Area

rlo Di Magglo
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CARATTERISTICHE DI SPRUZZD

Getio a cono pieno con offima nebulizzazione e distribuzione uniforme su tuita la
superfice coperta. Forniscono delle portate pil grandi rispetio agli 2l ugeli a cono
pieno con uguale atiacco.

COSTRUZIONE

Realizzati in un unice pezzo con la parte terminale a forma di spirale. L'assenza di
diffuser interni ed | passaggi parficolarmente larghi assicurane allugelio grande
effidenza ed energia che consente di eliminare il problema dell intasamento.
Attacchi maschio e filetiztura Gas conica (BSPT - UNI 339). Fomnili anche con
filetiztura NPT su spedfica richiesta.

ANGOLI STANDARD

| tipi con attacco da 1/4° con codice 7 e da 3" e 47 con codid compresi fra 2560 e
5250 sono forniti con angoli da 60°, 90° e 120°. | fipi con attacco da 3/8° con
codici compresi fra 7 e 20 sono disponibili solo con angedo i 60°.

Tutti gli altri ugelli sono fomiti con angeli da 60°, 207, 120°, 1507 & 170~

MATERIALI STANDARD
Ottone, fusione di acciaio inox AIS1 316, teflon & PVC. Mateniali diversi sono fomiti a
nichiesta. (Vedi pag. 3)

APPLICAZIONI TIFICHE

Raffreddamento ana e gas, raffreddamento per evaperazione, abbattimentoe polveri,
desolforazions gas di combustione, ecc.

Tabella delle portate - Capacity chart

o
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Ugelli cono pieno a spirale
Spiral full cone spray nozzles

SPRAY CHARACTERISTICS

This provides 2 full cone finely afomized and uniform spray patlem coverage over he
entire surface area seleced. if also has the larges! possible flow capacly as compared
{o the other full cone spray nozzles with the same pipe connedion size.

CONSTRUCTION

Itis a single-piece spiral-shaped unit with parficulary large passages. high energy
efficency and no infernal parts, ail of which coninbuie fo elminate dogging problems:
autright.

AN the FF5 nozzle series are only male standard Gas fapered (BSPT - UNI 339) as
well as alternatively available in NPT fhreading which is supplied under specal
request

SPRAY ANGLES

The 1/4" size FF5 model code-numbered 7 as well as the 3” and 4 sizes with code-
numbers ranging from 2560 fo 5250 all have the exdusive spray angies of 60°, 90°
and 120°.

The 38" size FFS models with code-number range from 7 to 20 have only a 50°
spray angle.

AN the other FFS nozzle series have the basic standard angles of 60°, 90°, 120°,
1507 and 170"

STANDARD MATERIAL 5
Brass, casi slainless steel AlS] 318, leflon and PVC. Different product malenials are
oblainable upon spedific request [See page 3 for Nst)

TYPICAL APPLICATIONS
Alr and gas cooffng, evaporalive cooling, dusf control, gas of combustion
desuiphunzation, efc

[kgelli - Nowzle Orifizio | Pass. Fbero Pressione - Pressure (Bar)
Attacco Tipa Codice Orifice | Freepassage [ 05 [ 07 | 1 [15] 2 |25 3 | 4 [ 5 [ 6 [ 7 [1w|15][20[35] 0
Wale pipe coan] ~ Type (ock & NOM man | & HOM mm Portata - Capacity ('min)

7 238 23 225 | 267 | 319 | 380 | 459 | 504 | 552 | 637 | 742 | 720 | 543 (1008 1234 (1435 {1583 | 745

13 318 118 418 | 495 [ 592 | 725 \B3T |93 [1025 {1183 1323 | 1449 | 1566 (1871 2390 | JE45 | 3959 | 3741
1 FF§ 20 137 118 48 1 7H2 1990 11115 V1287 19439 11577 11821 12036 12230 | 408 (2879 135 4071 14552 4938 |
28" FFS 3 4 78 318 op6 |1142 [1366 (1672 11931 |2A1.59 2560 2731 J30.55 13345 | 3613 (4318 | 52089 (6107 | G228 | 49
40 5,96 318 1287 11523 (1621 |2230 J2575 [287% [3154 {3641 J4071 4460 | 4897 (5758 | 7052 | 8143 | S904 J 9873

53 £.J5 318 17006 J018 |12 (2955 |12 3894 |4178 J45.25 15394 15509 | 6383 | /629 | 9343 (1079 | 106 | 1321
jird 794 318 239 3123 137350 (4571 15079 |5807 |6465 | 7455 | 8346 | 145 (9875 | 1180 | 1485 | 1663 [ 1866 | 044 |

17 FFS 120 053 4 76 82 4570 (5462 (6690 7725 16636 [Sd61 | 1092 1121 [ 1338 | 145 11727 L2115 [ M43 | 731 | 2862
164 1.1 478 92,7% 16246 | 7465 | 3143 11056 11180 |1293 | 1493 | 1669 | 1829 | 1875 | 2360 | 2891 | 3538 | 3732 | 89

ar4” FES 210 1200 4 76 G709 §raay jossg (9971 11352 11599 | 1656 9912 |37 1234 12509 | 3003 | 3r00 (4275 | 4779 | 5036
g FFS 340 | 1094 11295 1140 (1595 LIE9 | 2501 12095 1241 L370) L4095 13394 16001 (T30 LT
470 19,05 [¥H 1513 1790 12139 (2620 J3025 13383 13705 \4079 [4784 | 5240 | 5660 | 6765 | 5286 | 9567 | 1070 | 1.172

. 640 248 ) | 2437 (213 (3568 |20 (4606 [S046 [SE626 |ES14 | 936 | /707 (9012 [ 1128 | 1303 | 1457 | 1586
14y FFS 820 2540 3123 3732 (4571 5379 15902 | 6465 | 7465 |45 | 3943 | 9875 | 1980 | 1446 [ 1669 | 1866 | 204
960 2858 3656 14370 (5352 JR1&0 16909 | 7569 J&739 |S779 | 9070 | 1956 |1.382 | 1692 [ 1958 | 2185 | 2383

P FFS 1400 M8 5332 6373 (7805 o012 §1.008 | 9904 1275 | 1425 1561 | 1686 | 2095 | 2468 |2 215 | 3480
1780 3810 G779 | 8102 (023 1146 11281 | 1403 | 1620 |1812 | 1565 | 2144 | 2562 | 3138 [ 3623 | 4051 | 4433
g FFS 4445 440 L1647 1164 11842 1AIE A0 1200 |28t | A0 13660 R4513 o211 12406 § 6.3 |
3360 50,80 1280 1529 (1873 J2163 12418 | 2648 | 3059 | 2420 [ 3746 | 4045 | 4836 [ 5327 (6540 | 7od7 | 8377

4" FF& 5250 63,50 1999 2390 (2527 |3.380 J3778 |4139 |4.779 |5.344 |5854 |6323 | 7557 (9255 PO.GET [1.543 pI089

Dimensioni massimo ingombro
Maximum dimensions
8 Attacco Ugello tipo- Nozzle type

Pipe FFS 60°- 90° - 120° | FFS 150° - 170°

connection Amm | BErm | Amm | B mm
FFS 1L T | Thes | BT | 1hex |




Con riferimento alla richiesta di cui alla Condizione 9 “Punto 6 — Eventi incidentali/anomalie” della
Relazione (ex art 29-decies comma 5 del D.Lgs. 152/2006 ) di visita ispettiva ordinaria del 12 - 13 dicembre
2018 in merito all’'evento di apertura bleeder del 17/11/2018, si rappresenta quanto segue.

Si ritiene utile ribadire che le valvole “bleeder” sono dei dispositivi di sicurezza posti in sommita
all'altoforno che consentono, tramite la loro apertura, di scaricare le eventuali sovrappressioni che possono
venirsi a determinare all’interno del forno.

In merito ad una richiesta pervenuta dall’Autorita di controllo inerente i quantitativi di gas AFO e la loro
composizione, era stato gia rappresentato con nota Dir.15/2018 (allegato-6) I'impossibilita tecnica, legata
alle condizioni di temperatura e pressione, di installare strumentazione di misura sulle “bleeder”; piu in
generale, non € possibile effettuare una precisa caratterizzazione di quanto emesso durante un evento di
apertura “bleeder” né si riescono a reperire maggiori dettagli nel BREF.

Non essendo stato individuato un criterio per la quantificazione delle emissioni diffuse, anche dal confronto
con ISPRA ed ARPA Puglia per la definizione di un protocollo per “Stima e/o misura di ciascuna emissione
non convogliata, comprensiva anche degli eventi anomali e degli eventi di “emergenza”” approvato con
nota ISPRA prot. n. 46939 del 25/09/2017 richiamata all’articolo 4 comma 1 del DPCM 29/09/2017, e
dovendo comunque procedere ad una stima come disposto dalla Condizione n.9 della succitata relazione di
visita in loco, nel seguito si descrive una modalitd di stima, messa a punto allo scopo di soddisfare alle
richieste delle Autorita precisando che non si & in grado di definire né valutare la sua attendibilita.

Per la quantificazione delle possibili emissioni diffuse di polveri che potrebbero generarsi da un evento di
apertura bleeder generato da sovrappressioni, necessita innanzitutto un dato di polveri prevedibilmente
sospeso nella parte alta dell’altoforno e che quindi potrebbe essere emesso. Non essendo possibile una
caratterizzazione della fase che potrebbe essere emessa, si fara riferimento allo specifico espresso in
kgponeri/ tghisa determinato con le informazioni riportate nella tabella 6.2 del BREF per la produzione di ferro e
acciaio e di seguito restituita.

Table 6.2: Blast furmace output data for 2004
Outputs Unmits AMaximum Minimum No 'l'.;;ge
Epergv

BF s MItHM 6041 3377 1§ 62056753
Electcity MItHM 91 4G 6 311605302
Production residmes (waste/by: wcts
JP - . d o U = A ﬁ - -
Top g2s dust kgt B 180 3.4 13 61044562

e —— Sy e —— b Aol
Dust from cast house S
dedusting kptHM - % § 0.6 g 41197012
Used refractory. etc kptHEM 59 0.3 8 48063570
W aste water mw* t M 13.736 () 0.096 () 12 54428253
Data based upor:
— Tonnes of hot meral = 75452 787, No single output has been reported for all ivstallations. This i the reasen why
the Sgure is higher thar any other in the columr Tonnage HM
— Toames of BF slag = 19562200
(") Differences reflect once-through systems and closed syswems
NB: — BEM =Hormenl.

— No = Number of EU installations that have reparted.
— Tonrxge of hot metal: Amourt of hot mesal produced by the mstallations that have reported data for each
inexn.

Sourre: 1140, Envofer 2000 17208 Lindiors stal 200611 234 Poland 2007 [ 344 Euroder 2007 ]




La quantificazione delle possibili emissioni diffuse di polveri che potrebbero essere emesse durante
I'evento verrebbe dunque a determinarsi tenendo conto anche delle “bleeder” che si sono aperte, della
produzione giornaliera di ghisa e della durata dell’evento di emissione visibile; si terra conto:

e che la prima bleeder che si apre durante un evento & attraversata da una fase che ha superato un
pre-abbattimento delle polveri grossolane mediante un sistema di separazione a secco,
denominato sacca a polvere, ed il primo stadio di trattamento di depurazione finale a umido
(Venturi). Per tale bleeder si utilizzera lo specifico di polveri minimo della soprastante tabella pari a
3,4 Kpolveri/ tanisa;

e che per la fase che potrebbe fuoriuscire dalle altre bleeder si fara riferimento ad un valore di 7
Kgpoveri/ tanisas Calcolato come media tra il valore minimo ed il valore medio del range della tabella 6.2
del BREF, per tenere conto del fatto che tutto il materiale in carica all’altoforno & oggetto di
vagliatura;

e della durata di apertura delle bleeder con emissione visibile;

e della produzione giornaliera di ghisa suddivisa equamente tra le bleeder che si sono aperte.

Di seguito la formula che riassume quanto sopra:

E = (3,4 * Prodgpisa * Tempo)gieeders + (7 * Prodghisa * Tempo)gieederz +

(7 * PrOdghisa B Tempolsleeders + (7 . PrOdghisa " Tempo'sleedem

dove:
E & la stima delle emissioni diffuse di polveri espressa in chilogrammi,

Prodghisa @ la produzione di ghisa espressa in tgys./secondo, equamente distribuita tra le bleeder aperte,
partendo da quella giornaliera,

Tempo & la durata della emissione visibile legata all’evento espressa in secondi.

Di seguito si riporta la tabella di riepilogo in cui & indicata la stima dell’emissione relativa al’evento
apertura bleeder del giorno 17/11/2018 .



; Produzione ghisa | Produzione ghisa Stima emissione
Specifico ; ! . . . | Durata evento , :
AFO1 i giornaliera giornaliera in secondi _— diffusa polveri
polveri visibile
Pl’Ddghlsa Prodghisa E
Kpolveri/ tehisa tenisa/giOrno tgnisa/ SeCONdO secondi KEpolveri
Bleeder 1 3,4 1148,5 0,013 360 16,3
Bleeder 2 7 1148,5 0,013 360 33,5
Bleeder 3 7 0,0
Bleeder 4 7 0,0
Totale 2297 49,8
g Produzione ghisa Produzione ghisa Stima emissione
Specifico . . i . | Durata evento : .
AFO2 \ giornaliera giornaliera in secondi . r diffusa polveri
polveri visibile
PrOdghisa PrOdghisa E
kgpolveri/tghisa tghisaf gio rno tghisa/ secondo seco ndi kgpolvari
Bleeder 1 34 1121 0,013 162 7,1
Bleeder 2 7 1121 0,013 162 14,7
Bleeder 3 7 0,0
Bleeder 4 7 0,0
Totale 2242 21,9
. Produzione ghisa| Produzione ghisa Stima emissione
Specifico 3 : . i . | Durata evento ) :
AFO4 , giornaliera giornaliera in secondi P diffusa polveri
polveri visibile
Prodshfsa Pmdghisa E
KEpolveri/ tehisa tenisa/giOrNO tenisa/ S€CONdO secondi k8ponveri
Bleeder 1 7 625,25 0,007 132 6,7
Bleeder 2 7 625,25 0,007 132 6,7
Bleeder 3 7 625,25 0,007 132 6,7
Bleeder 4 3,4 625,25 0,007 132 3,2
Totale 2501 23,3

Per I'altoforno 4 il bleeder con gas semidepurato & il nr. 4.

ArcelorMittal Italia S.p.A.
Il Direttore Altoforni
Ing. Arcangelo De Biasi

A%




	DIR237
	All.Dir. 237 2019 -  1 Nota E702
	All.Dir. 237 2019 - 2 Nota Bleeder

