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1. Prodotto LNG 
 

1.1. Scheda di Sicurezza 
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1.2. Capacità di Produzione 
 

Di seguito si riassumono le capacità dell’impianto Small Scale LNG in termini di capacità di produzione. 

- Gas in ingresso: 268280Nm3/giorno 

- GNL prodotto: 122,4 ton/giorno 

- Funzionamento in continuo annuale: 8000 ore 

- Capacità annua di produzione GNL: 40800 ton 

- Capacità dello stoccaggio di GNL: 3000m3 (pari a 11 giorni di produzione) 

- Pensiline di caricamento di autocisterne: N° 2 pensiline di carico 

- Numero di autocisterne giornaliere: 5 autocisterne al giorno su 3 turni di lavoro (volume di carica-

mento singola autocisterna di 50m3)  
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1.3. Modalità di Gestione 
 

Una volta estratto il gas naturale e liquefatto tramite un processo di raffreddamento apposito, si avrà quindi 

una riduzione di volume di circa 600 volte inferiore rispetto allo stato gassoso.  Questo processo garantirà 

una semplice veicolazione del prodotto sia via terra e sia via mare, rendendosi subito disponibile come com-

bustibile per il trasporto dei veicoli e natanti. 

 

1.3.1. Stoccaggio  
 

Per immagazzinare il gas naturale in modo sicuro e mantenerlo ad una temperatura di circa -160°C, il sistema 

di stoccaggio è realizzato con materiali isolanti altamente efficaci che mantengono fuori il calore. Saranno 

formati da un serbatoio o più serbatoi semi-interrati e ricoperti da terra di riporto ricavata dagli scavi della 

stessa per l’alloggiamento degli stessi. La capacità totale sarà di 3000 m3 pari a 11 giorni di produzione. 

 

 

1.3.2. Pensiline di Carico 
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Il sistema carico del gas liquefatto ( 2 pensiline di carico) verrà gestito in modo da permettere il riforni-
mento sia delle autocisterne apposite e sia di ISO-Container. 
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1.3.2.1. Autocisterne o ISO-Container Criogenici 
 

 
Possono essere utilizzate come deposito di carburante movimentabile e la quantità di prodotto trasferita è 

flessibile in quanto dipende dal numero di cisterne. Tra le cisterne mobili, si segnala la possibilità di utilizzare 

gli ISO container, che sono cisterne criogeniche mobili di dimensioni standard, pari a quelle di un container 

ISO (1 twenty-foot equivalent unit (TEU)) o un container doppio (2 twenty-foot equivalent unit TEU)2. Sono 

utilizzate come deposito di carburante portatile e la quantità di prodotto trasferita è flessibile in quanto di-

pende dal numero di cisterne. Possono essere caricate su una nave con le gru dedicate ai containers o pos-

sono essere caricate su autotreno in modalità Ro Ro (Roll-on/Roll-off). Sono intermodali come tutti i contai-

ner ISO, possono quindi viaggiare tramite autotreno, treno o nave.  

Il serbatoio è in pressione e può avere capacità approssimativa 40 mc. 
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2. Sottoprodotto CO2 
 

2.1. Scheda di sicurezza  
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2.2. Capacità di Produzione 
 

Dall’unità di Addolcimento del Gas, attraverso le migliori tecnologie disponibili (BAT), si procederà al recu-

pero della CO2 come sottoprodotto pari a circa 3,68 ton/giorno. La CO2 così recuperata potrà essere oppor-

tunamente valorizzata nel mercato industriale, imbombolata allo stato gassoso o liquido, evitandone l’im-

missione in atmosfera, in un quadro complessivo di riduzione delle emissioni di GHG. 

 

- Portata massica: 153.2 Kg/h 

- Portata volumetrica in condizioni Standard: 78.06 Nm3/h 

- Pressione: 22 barg 

- Temperatura -14.47 °C 

- % mol CO2: 99,54% 

- Funzionamento in continuo annuale: 8000 ore 

- Capacità annua di produzione CO2: 1343,2 ton 

- Capacità dello stoccaggio di CO2: 50 m3 (pari a 13 giorni di produzione) 

- Pensiline di caricamento: N° 2 pensiline di carico (1 per carico di CO2 liquido + 1 per carico di CO2               

gassosa in bombole) 

- Numero di autocisterne giornaliere: 1 autocisterna ogni 8 giorni circa.  

 

 

 

2.3. Modalità di Gestione 
 

L’anidride carbonica è incombustibile, chimicamente stabile in condizioni atmosferiche e poco reattiva. 

L’anidride carbonica sotto forma di gas in condizioni atmosferiche è circa 1,5 volte più pesante 

dell’aria. Per questa ragione la CO2 scende prevalentemente verso il basso e si può raccogliere in 

pozzi, cantine o depressioni del terreno. Quando la circolazione dell’aria è scarsa, questi accumuli di 

CO2 possono perdurare per molte ore. 

Gli stati di aggregazione che dipendono dalla pressione e dalla temperatura richiedono una particolare 

attenzione: 
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 In condizioni atmosferiche la CO2 è gassosa. 

 A temperature comprese tra –56,6 e +31,1°C e pressioni di almeno 5,2 bar, la CO2 può assumere 

la forma liquida. A pressione atmosferica (1 bar) l’anidride carbonica non può assumere la forma 

liquida. 

 A temperature inferiori a –56,6°C la CO2 può assumere la forma solida. 

 Tutti e tre gli stati di aggregazione sono possibili solo in corrispondenza del cosiddetto punto triplo 

(–56,6°C, 5,2 bar). 
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2.3.1. Stoccaggio 
 

Considerando la capacità di produzione giornaliera di circa 3,68 ton/d verrà considerato uno stoccaggio 

criogenico di 50 m3 equivalente a 13 giorni di produzione. Le varie soluzioni di stoccaggio possono tro-

varsi sia in forma verticale e sia in forma orizzontale ed in varie dimensioni standard. 

Le condizioni di stoccaggio sono in fase liquida  a circa -15°C. 
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2.3.2. Pensiline di Carico 
 

La CO2 prodotta dal sistema di recupero RPB verrà splittata nelle ipotesi di utilizzo, sia industriale me-

diante il carico su autocisterne “TO TRUCK” allo stato liquido e sia alimentare “FOOD GRADE” attra-

verso apposite stazioni di carica di bombole allo stato gassoso.  
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2.3.2.1. CO2 TO FOOD GRADE 
 

Mediante un sistema di riempimento automatico la CO2 alimentare può essere stoccata e movimentata 

con diverse tipologie di recipienti, nella fase gassosa. 

Il quantitativo prelevato dallo stoccaggio a valle della RPB sarà di circa 1/3 di quello totale rispettivamente: 

- Stoccaggio totale giornaliero: 3,68 ton/d 

- Quantitativo prelevato per food grade: 1.23 ton/d 

- Capienza bombola: 500 gr cad.  

- Totale bombole riempite al giorno: 2426 pz. 
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2.3.2.2. CO2 TO TRUCK FOR INDUSTRIAL USE 
 

Mediante un sistema di riempimento automatico la CO2 industriale può essere stoccata e movimentata at-

traverso autocisterne nello stato liquido. 

Il quantitativo prelevato dallo stoccaggio a valle della RPB sarà di circa 2/3 di quello totale rispettivamente: 

- Stoccaggio totale giornaliero: 3,68 ton/d 

- Quantitativo prelevato per utilizzo industriale: 2.46 ton/d 

- Capienza autocisterna: 20 m3 

- Tempo riempimento di 1 cisterna: 8,14 d 
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3. Gestione degli Effluenti ed Emissioni in Atmosfera 
 

L’impianto di produzione GNL considerato con la tecnologia Small Scale LNG avrà il seguente quadro di emis-

sioni gassose ed effluenti liquidi. 

 

- Scarico in Atmosfera da Unità di Liquefazione del Gas e Unità Rimozione Azoto (NRU) 

54.149              Nnm3/giorno 

25°C / ATM 

Composizione stimata: Rif. Annesso 3: SCHEMA A BLOCCHI GENERALE 

 

- Scarico in Atmosfera da Unità di Produzione Energia Elettrica e Vapore (nota 1) 
 
922.784 Nnm3/giorno 

300°C / ATM 

Composizione stimata: Rif. Annesso 3: SCHEMA A BLOCCHI GENERALE 
 
Nota (1): Questo scarico può essere convogliato ad un opportuno sistema addizionale  di cattura e recupero della CO2 per 
riduzione emissione GHG 
 

 

Parimenti, sempre dall’unità di Recupero Purificazione e Imbottigliamento della CO2, attraverso le migliori 

tecnologie disponibili (BAT), si procederà alla cattura della H2S ivi contenuta (circa 1 ton/giorno)  attraverso 

l’utilizzo di trappole catalitiche  costituite da uno o più serbatoi riempiti con materiale granulare a base di 

ossido metallico misto poroso su una base igroscopica stabile. Il riempimento catalitico è licenziato ed idoneo 

alla rimozione della zolfo presente nella corrente gassosa. La corrente di gas a valle del suddetto trattamento 

raggiunge un contenuto finale inferiore a 100ppb(max).  
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4. Utilizzo delle Infrastrutture Viarie Esistenti 
 

Lo Small Scale LNG Plant sorgerà nella Regione Abruzzo, in provincia di Chieti nel territorio del comune di 

Bomba, riconducibile allo sviluppo del campo Monte Pallano ovvero alla messa in produzione e coltivazione 

dei pozzi già presenti Monte Pallano 1 e Monte Pallano 2. Il sito è costeggiato dalla SS 652, arteria principale 

che collega l’interno del Molise alla costa adriatica, attraversando la val di Sangro e terminando nel comune 

di Fossacesia, in Abruzzo. Questa infrastruttura viaria rappresenta una, se non l’unica, delle opere civili ido-

nee e necessarie all’esercizio di un modo di trasporto per mezzo di autocisterne adibite alla veicolazione del 

prodotto in una qualsiasi destinazione di interesse. 

Infatti, per mezzo della SP 652 è possibile raggiungere perfettamente sia il Distretto Industriale Val di Sangro, 

cuore Industriale della Regione Abruzzo, sia l’Autostrada Adriatica A14 per la veicolazione del prodotto in 

qualsiasi direzione del territorio nazionale italiano. 

Raggiungimento Distretto Val di Sangro: 

Distanza totale: 20 Km       Tempo di percorrenza: 18 min 
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Raggiungimento svincolo Autostrada Adriatica A14: 

Distanza totale: 25 Km           Tempo di percorrenza: 22 min 

 

 

 

- Considerando la produzione totale del prodotto liquefatto per un complessivo di 5 cisterne da 50 

m3 ogni 24 h, si avrà una viabilità di circa 1 cisterna ogni 4,8 h durante l’arco della giornata. 

 

- Considerando la produzione totale dei sottoprodotti avremo 1 autocisterna ogni otto giorni circa 

per la CO2 industriale ed un numero variabile di trasporti alla settimana per la CO2 alimentare di-

pendente dalla dimensione delle bombole utilizzate. 

 

- Si producono 2426 bombole da 0,5 Kg di CO2 ogni giorno. Si considera 1 autocisterna a settimana 

per movimentare le bombolette come specificato al par. 2.3.2.1. 
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Ipotesi utilizzo LNG per autotrazione nella movimentazione dei prodotti 

Risulta in corso l’introduzione di autocarri pesanti conformi a Euro 6 che funzionano con gas naturale lique-

fatto o biogas. I nuovi camion hanno le stesse prestazioni, guidabilità e consumo di carburante dei camion 

con motore diesel. Inoltre, le emissioni di CO₂ dei nuovi autocarri sono inferiori del 30% rispetto al diesel.  

 

Questa soluzione risulta un’alternativa valida a basso impatto climatico che soddisfa anche elevati requisiti 

di prestazioni, efficienza del carburante e autonomia operativa, sfruttando direttamente lo stoccaggio tra-

sportato giornalmente. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

29 

5. Sottoprodotto Acque di Produzione 
 

Effluente Liquido – Acqua di Produzione trattata 
 

9.15            m3/giorno 

50°C / ATM 

Composizione stimata: Rif. Annesso 1 - H&MBs SMALL SCALE LNG PLANT - MP1 and MP2 

L’Acqua di produzione associata al gas estratto dai pozzi MP1 e MP2 viene opportunatamente separata dal gas 

nelle apparecchiature dell’impianto e viene convogliata ad una specifica unità di trattamento dove l’acqua 

viene portata a specifiche di legge per essere convogliata a serbatoio di stoccaggio per riutilizzo interno all’im-

pianto stesso.   
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