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Siirtec Nigi

Engineering Contractors & Process Equipment Suppliers

Siirtec Nigi is a leading engineering and contracting
company operating internationally in the field of sulphur
recovery, acid gas removal, oil and gas processing and
environmental clean up. The company has considerable
experience in the design and supply of skid-mounted and
modular packages and plant. Decades of service to the
oil, refining, gas and petrochemical industry has enabled
the company to develop considerable skills and know-
how in the field of acid gas treatment, sulphur recovery,
tail gas clean up, sulphur degassing and gas incineration

Our main licences and proprietary know- Highlights

how
Acid Gas Treatment and Sulphur Recovery
e Sulphur recovery (modified Claus, Advanced Gas Treatment
Ammonia Claus, oxygen enriched Claus) 0il and Gas Field Development

e Claus tail gas treatment (HCR™ - High Claus Ratio) Equipment and Packages Supply

e Sulphur degassing

Onshore, Offshore, Upstream and Downstream
e Gas dehydration (Ecoteg™, Drigas™) installations

e Ammonia thermal dissociation Feasibility Studies, License supply, FEED, EP and EPC

Field of activities and Services

e Feasibility studies, process studies and technology selection, basic engineering,
front-end engineering and detail engineering, procurement, plant erection
supervision, start-up assistance and post-sales assistance.

e Supply of plants on EP and EPC basis. Supply of modular or skid-mounted units.

e Licensor of specific technologies expertise in gas treatment, acid gas removal and
sulphur recovery

e Over 500 projects developed for onshore, offshore , upstream and downstream
installations

SIIRTEC NIGI S.p.A.
Via Algardi, 2 - 20148 Milan, Italy
Phone: +39 0239223.1 - Fax: +39 0239223.010
For inquiries and information:
Email: commercialdept@sini.it - Website: www.sini.it
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—All fordreams

Impianto integrato,
Africa

Il nostro cliente sognava

di espandere la sua produzione

e parallelamente ridurre I'impatto
del suo impianto sull’'ambiente.

Nidec realizza.

Durante le fasi di ammodernamento
dell'impianto, Nidec ASI ha installato
un sistema automatico

di nastro trasportatore dalla cava
all'impianto che ha permesso

di aumentare la produzione e ridurre
I'inquinamento causato dal trasporto
di mezzi pesanti.

Sistemi elettrici e di automazione

Nkiruka sogna di poter assistere
ad uno sviluppo sostenibile

della sua regione che non intacchi
la bellezza del territorio.

Nidec ASI, trasformare sogni in risultati.

Nidec ASI

ARTICS

Industrial Automation

\nswer
DRIVES

www.nidec-asi.com
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Plant Design for Lean Construction

La visione di AVEVA per la progettazione impiantistica prende vita con
AVEVA Everything3D™ (AVEVA E3D™), il nuovo prodotto capace di sfruttare al massimo le
innovazioni tecnologiche nel mobile computing, nel cloud computing e di scansione laser
per perseqguire l'obiettivo del Lean Construction nell’esecuzione di impianti industriali.

FAI LA SCANSIONE DEL CODICE
QR CON IL TUO MOBILE DEVICE

PER VEDERE IL FUTURO DEL
www.aveva.com/futureofplantdesign

_" tinyurl.com/avevae3d




Cald LEVER

power solutions

since 1973
- Ol & Gas/Petrochemical
- Utllities & Power stations &' |
- Transports IR L ——

- Automation and industrial processes
- Telecommunications

- Information Technology

CUSTOMISED SOLUTIONS

Thanks to its experience and technical know-how, Lever offers customised solutions for the industrial markets. We analyse in detail
the technical specifications provided by the customer, we agree upon the technical details, then we submit our offer:
- Technical and economical offer with or without prices; - Design upon request; - Drawing up of documentation upon request;
- Expediting and testing; - Witness tests; - Commissioning supervision and start up.

LEVER S.r.l. - Viale del Lavoro, 17 - 37024 Arbizzano (Verona) ITALY
Telephone: +39 045 602.01.62 - Telefax: +39 045 602.01.47

info@lever.it - www.lever.it




PERCHE LIMITARE LE VOSTRE SCELTE?

Scegliete di avere un partner a colori

Un partner fornito di molteplici possibilita, leader mondiale per strumenti di interfaccia a Sicurezza Intrinseca,
che vi offre soluzioni complete, progettate sulle vostre specifiche, con certificazioni ATEX, GOST, UL e FM il
massimo della garanzia richiesta anche per i mercati internazionali. Con oltre 60 anni di presenza nel settore
della sicurezza intrinseca offriamo I’esperienza, l’alta qualita, 'innovazione e la completezza della nostra
gamma di prodotti e di supporto.

M Leader mondiale per strumenti di interfaccia a Sicurezza Intrinseca

M Soluzioni “WirelessHart” per zone con pericolo di esplosione

M Soluzioni personalizzabili di Custodie Antideflagranti in Alluminio, Acciaio per impianti Ex d
M Soluzioni per la messa a terra e Uilluminazione, segnalatori luminosi e acustici ATEX

M Soluzioni personalizzabili di Custodie in Poliestere rinforzato per “Control Station” ATEX

M Certificazioni ATEX, Gost, UL, FM

Il Supporto globale pre e post vendita, start up, commissioning, training per manutentori e tecnici impiantisti

Pepperl+Fuchs srl

e et EPEPPERL+FUCHS

Tel. 039 62921

www.pepperl-fuchs.it PROTECTING YOUR PROCESS
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events and exhibition

DAI AL TUOSTAND = |
UNO STILE RICONOSCIBILE  ;
IN TUTTO IL MONDO, = -

Per esprimere al meglio-ivalori della tua-azienda f
-

e per affermare i tuoi prodotti in una cornic¢e espositiva: ™

funzionale e accogliente, scegli il design e il'servizio

completo e globale di Worldwidexhibitionsystem, al tuo

fianco in tutto il mondo. '

worldwidexhibitionsystem

¥ pianificazione e acquisto spazi

¥ gestione modulistica, trasporto edogane

¥ progettazione e comunicazione

% produzione e gestione dello standdurante la fiera

Per saperne di piu, chiamaci allo 02.63471046
oppure visita www.bigigregoli.com
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\\ql/ CABLING & NETWORK BUSINESS SOLUTION

i Thinking about the informaﬁon techno[ogy culture

as the basis for the social and economic progress”

»_Telecommunication System Integrator -

Data, Voice and Video Infrastructure
< v Structured Cabling System, Local and Wide Area Network, Fiber Optic Network System, Unified Commu-
‘ P - nication, Vsat Systems, PABX, Voice and Data Network, Mobile Trunked Radio System, Marine and
,\ﬂ'ﬁ . ¥ b

Areonautic Radio Equipment, Meteorological System, Clock System

Safety and Security
Fence and Perimeter, Control, Intrusion Detection, Access Control, Tracking System, Pa/Ga - PAGE Party,
Alarm Systems, Hot Telephone Lines, Closed Circuit Television, Firewall, Back-Up and Internet Security

Jop .

W o - Entertainment

© CAT TV Satellite System, TV Video and Audio Diffusion, Multimedia Distribution, Recreation Rooms
" e Equipment, Auditorium and Theatre Equipment, Gymnasium

Gruppomega Spa - Tel. +39 0931 774911 - Fax . +39 0931 774970 - email: info@gruppomega.it - web: www.gruppomega.it
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SOCI COLLETTIVI

AV.R. ASSOCIAZ. COSTR. VALVOLAME RUBINETT. — MILANO
AIDI ASSOCIAZIONE ITALIANA DOCENTI IMPIANTISTICA INDUSTRIALE — ROMA
ALBELISSA SRL — ROSTA (T0)

AMMONIA CASALE S.A. - LUGANO (CH)

ANIXTER ITALIA SRL — PESCHIERA BORROMEO (M)

APRILE PROJECT SPA — ROMA

ARTES INGEGNERIA SPA — OLIVETO CITRA (SP)

ASCO FILTRI SRL — BINASCO (M)

ASSOCIAZIONE COSTRUTTORI GALDARERIA-UCG — MILANO
ASSOPOMPE — MILANO

ATLAS COPCO ITALIA SPA — CINISELLO BALSAMO (M)

ATV ADVANGED TECHNOLOGY VALVE SPA — COLICO (LC)
AUCOTEC SRL — MONZA

BAGGIO TRASPORTI SPA — MARGHERA (VE)

BAKER HUGHES — PROCESS AND PIPELINE SERVICES — Santa Teresa di Spoltore (PE)
BALCKE DUERR ITALIANA — ROMA

BASIS ENGINEERING SRL — MILANO

BCUBE SPA — CONIOLO (AL)

BENTELER DISTRIBUZIONE ITALIA — TREZZANO S/NAVIGLIO (M)
BENTLEY SYSTEMS ITALIA SRL — ASSAGO (M)

BIT SPA — CORDIGNANO (V1)

BM ELETTRONICA SPA — CIMEGO (TN)

BOFFETTI SPA — CALUSCO D'ADDA (BG)

BOLDROCCHI SRL — BIASSONO (MI)

BONATTI SPA — PARMA

BORRI SPA — SOCI DI BIBBIENA (AR)

BOSCH REXROTH SPA — CERNUSCO S/NAVIGLIO (M)

BOSCO ITALIA SPA — S.MAURO TORINESE (T0)

BRUGG PIPE SYSTEMS SRL — PIACENZA

BSLE ITALIA SRL — GENOVA

BUHLMANN ROHR FITTINGS STAHLHANDEL GMBH — BERGAMO
BURCKHARDT COMPRESSION (ITALIA) SRL — COLOGNO MONZESE (M)
CA.S.T.IM. 2000 SRL — ROMA

CADMATIC ITALY — ROMA

CAMFIL — CINISELLO BALSAMO (M)

CARLO GAVAZZI IMPIANTI SPA — MARCALLO C/CASONE (M)
CARRARA SPA — ADRO (BS)

CCM SPA — AMELIA (TR)

CEAR SRL COSTRUZIONI ELETTROTECGNICHE — GESSATE (MI)
CEG SRL ELETTRONICA INDUSTRIALE — BIBBIENA STAZIONE (AR)
CESTARO ROSSI & C. SPA - BARI

CINETIC SORTING SPA — LONATE POZZOLO (VA)

COMOTTO STEFANO SRL — GENOVA

COMPUTER LINE ASSOCIATES SRL — PIACENZA

CONTROLCAVI INDUSTRIA SRL — BERNATE TICINO (M)
CONTROL SERVIGE — SANNAZZARO DE’ BORGUNDI (PV)
CORTEM SPA — MILANO

CORVALLIS PROCESS & SOLUTION — PADOVA

CS IMPIANTI SRL — SAN GIULIANO MILANESE (M)

CTG ITALCEMENTI GROUP SPA — BERGAMO

CUDA SERVIZI TECNICI IMPIANTI - CSTI — NOVARA

D’AMORE E LUNARDI — SERRAVALLE SCRIVIA (AL)

DE PRETTO INDUSTRIE SRL — SCHIO (V)

DELTA ENGINEERING SRL — DALMINE (3G)

DELTA-TI IMPIANTI SPA — RIVOLI (TO)

DEMONT SRL (REGGIANE DESALINATION PLANTS) — REGGIO EMILIA
DEUGRO ITALIA SRL — MILANO

DHL GLOBAL FORWARDING ITALY SPA — LISCATE (MI)
DRESSER ITALIA SRL — CASAVATORE (NA)

DRESSER RAND ITALIA SRL — VIGNATE (M)

ECISGROUP SPA — MUGGIO' (MB)
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ENERECO SPA - FANO (PU)

ENERGY INTERNATIONAL LOGISTICS SRL — SAN GIULIANO MILANESE (MI)
ENGITEC TECHNOLOGIES SPA — NOVATE MILANESE (M)
ERREVI SYSTEM SRL — REGGIO EMILIA

ESAIN SRL — GENOVA

EUROTECNICA CONTRACTORS & ENGINEERS SPA — MILANO
EUSEBI IMPIANTI SRL — ANCONA

EXPERTISE SRL - VADO LIGURE (SV)

F.H.BERTLING LOGISTICS — SESTO SAN GIOVANNI (MI)
FABBRICA ITALIANA POMPE SRL — SESTO SAN GIOVANNI (M)
FAGIOLI SPA — OPERA (M)

FERRARI SRL — RAVENNA
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FRAG SRL — MILANO

FRANCO TOSI MECCANICA SPA — LEGNANO (MI)
FRIULANA FLANGE SRL — BUJA (UD)

FUMAGALLI VALVES SPA — TREZZANO S/NAVIGLIO (MI)

GE OIL & GAS NUOVO PIGNONE - FIRENZE

GEA HEAT EXCHANGERS SRL — MONVALLE (VA)

GEA PROCESS ENGINEERING SPA — SEGRATE (MI)

GEA REFRIGERATION ITALY SPA — CASTEL MAGGIORE (BO)
GEODIS WILSON ITALIA SPA — GENOVA

GI.EFFE.M. SNC — LANDINARA (RO)

GREENE, TWEED & CO.ITALIA — MILANO

GRUPPOMEGA SPA — PRIOLO GARGALLO (SR)

HARPACEAS SRL — MILANO

HONEYWELL SRL — MONZA

HYDAC SPA — AGRATE BRIANZA (MB)

L.N.T. SRL — CASTELVERDE (CR)

IDI SPA — MILANO

IDROSAPIENS SRL — LEINI" (TO)

IGNAZIO MESSINA & C. SPA — GENOVA

1GS ITALIA SRL — GROSSETO

INGENIOTEC STUDIO DI INGEGNERIA ZILIO — CASSOLA (V1)
INPROTEC INDUSTRIAL PROCESS TECHNOLOGIES SPA — CINISELLO BALSAMO (M)
INSIRIO SPA — ROMA

INTERAPP ITALIANA SRL — PERO (MI)

INTERMARE SPA — GENOVA

INTERTECNO SPA — MILANO

INVENSYS SYSTEMS ITALIA SPA — SESTO SAN GIOVANNI (MI)
IREM SPA — SIRACUSA

ISCOTRANS SPA — GENOVA

ISG SPA (IMPIANTI SISTEMA GEL) — MILANO

ISOLFIN SPA — RAVENNA

ISS INTERNATIONAL SPA — ROMA

ISS PALUMBO SRL - LIVORNO

ITAL BROKERS SPA — GENOVA

ITALIAN ENGINEERS SRL — ROMA

ITEX SRL QUALITY SERVICES — SAN DONATO MILANESE (M)
JACOBS ITALIA SPA — COLOGNO MONZESE (MI)

JAS Jet Air Service SPA — GENOVA

JOHN CRANE ITALIA SPA — MUGGIO’ (MB)

KENT SERVICE SRL — MILANO

KM ENGINEERING SRL — MILANO

KROHNE ITALIA SRL — MILANO



SOCI COLLETTIVI

LEVER SRL — NEGRAR (VR)

LLOYD’S REGISTER EMEA — VIMODRONE (MI)

LPL ITALIA SRL — GENOVA

M.E.G.A. SPA — SCANZOROSCIATE (BG)

M.S.T. MANUTENZIONE&SERVIZI TECNICI SRL — ROMA
MACCHI - ADIVISION OF SOFINTER SPA — GALLARATE (VA)
MAMMOET ITALY SRL — MILANO

MARELLI MOTORI SPA — ARZIGNANO (V1)

MARIMED SRL — NAPOLI

MAUS ITALIA F.AGOSTINO & C. SAS — BAGNOLO CREMASCO (CR)
MAZZERI SRL — MILANO

MECAIR SRL — NOVA MILANESE (MI)

MEMIT FORNITURE INDUSTRIALI — SENAGO (MI)
MESIT SRL — MILANO

METALLURGICA BRESCIANA SPA - DELLO (BS)
METANO IMPIANTI SRL — MILANO

MISTRAL INTERNATIONAL SAS — GENOVA
MONT-ELE SRL - GIUSSANO (MB)

MOVENDO LOGISTICS SPA — STEZZANO (BG)

NET ENGINEERING SRL — ROMA

NEUMAN & ESSER ITALIA SRL — MILANO
NOOTER/ERIKSEN SRL — CARDANO AL CAMPO (VA)
NUOVA ASP SRL — PANTIGLIATE (MI)

OFFICINE TECNICHE DE PASQUALE SRL — CARUGATE (MI)
OLPIDURR SPA — NOVEGRO DI SEGRATE (M)

ONE TEAM SRL — MILANO

PANALPINA TRASPORTI MONDIALI SPA — GENOVA
PANTALONE SRL — CHIETI

PARCOL SPA — CANEGRATE (MI)

PENSOTTI FABBRICA CALDAIE LEGNANO SPA — LEGNANO (MI)
PEYRANI SPA — LEINI' (TO)

PEYRANI SUD SPA — TARANTO

PHOENIX CONTACT SPA — CUSANO MILANINO (MI)
PIETRO FIORENTINI SPA — MILANO

PIGOZZI IMPIANTISTICA — REVERE (MN)

POLARIS SRL — GENOVA

POMPE GARBARINO SPA — ACQUI TERME (AL)
PRISMA IMPIANTI SPA — BASALUZZ0 (AL)

PRIVATE ENGINEERING COMPANY ITALIA SRL (PEC) — ROSIGNANO SOLVAY (L)
PRODUCE INTERNATIONAL SRL — MUGGIO’ (MB)
QUOSIT SISTEMI PER LAUTOMAZIONE — BARI
R.STAHL SRL — PESCHIERA BORROMEO (MI)

R.T.L. SRL — RODANO MILLEPINI (MI)

RACCORTUBI SPA — MARCALLO CON CASONE (MI)
RAMCUBE — MILANO

RBR VALVOLE SPA — POGLIANO MILANESE (MI)
REMOSA GROUP — CAGLIARI

REPCo SPA — MILANO

RIGHINI F.LLI SRL — RAVENNA

RINA SERVICE SPA — GENOVA

RIVA E MARIANI GROUP SPA — MILANO

ROCKWELL AUTOMATION SRL — MILANO

ROTORK CONTROLS ITALIA SRL —ASSAGO (MI)

SAET SPA — SELVAZZANO DENTRO (PD)

SAFCO ENGINEERING SRL — PIOLTELLO (M)

SAGA ITALIA SPA — MILANO

SAIMA AVANDERO SPA — LIMITO DI PIOLTELLO (MI)
SANCO SPA — GALLIATE (NO)

SAVING SHIPPING & FORWARDING SRL — OPERA (MI)
SAVINO BARBERA SNGC - TORINO

SCHIAVETTI TEKNO SRL — STAZZANO (AL)

SCT SRL — GENOVA

SDV ITALIA SPA — PANTIGLIATE (MI)

SEEPEX Italia — MILANO

SICC SPA - ROVIGO

SICES SPA — LONATE CEPPINO (VA)

SIEMENS SPA — MILANO

SIIRTEC NIGI SPA — MILANO

SIM SPA — PRIOLO G. (SR)

SIMA & TECTUBI SPA — PODENZANO (PC)

SINTECNICA SRL — CECINA (L)

SISCO MANAGEMENT & SYSTEMS SRL — CASALMAGGIORE (CR)
SITIE IMPIANTI INDUSTRIALI SPA — CASSANA (FE)
SKEM@ SRL — BRINDISI

SKF INDUSTRIE — AIRASCA (TO)

SMIM IMPIANTI SPA — GENOVA

SMS INNSE SPA — SAN DONATO MILANESE (M)
SPEDIZIONI TRASPORTI PASQUINELLI ENNIO SPA — JESI (AN)
SPIG SPA — ARONA (NO)

SPINA GROUP — CIVESIO DI SAN GIULIANO MILANESE (MI)
SRA INTRUMENTS SPA — CERNUSCO S/NAVIGLIO (MI)
STC SPA - FORL!" (FC)

STCR SRL — GENOVA

T.A.L. TUBI ACCIAIO LOMBARDA SPA — FIORENZUOLA D’'ARDA (PC)
TALENTA MART SRL — MILANO

TECHFEM SRL — FANO (PU)

TECHNIP ITALY DIREZIONE LAVORI SPA (TPIDL) — ROMA
TECHNOR ITALSMEA SPA — GESSATE (M)

TECNIPLANT SPA — SESTO SAN GIOVANNI (M)
TECNOCONSULT ENGINEERING CONSTRUCTION SRL — FANO (PU)
TECNOMEC ENGINEERING SRL — ALTAMURA (BA)
TENARISDALMINE/TENARIS PROCESS AND POWER PLANTS SERVICES - SABBIO
BERGAMASCO (BG)

TERMOKIMIK CORPORATION — MILANO
THERMOENGINEERING SRL — MILANO

TM.P. SPA TERMOMECCANICA POMPE — LA SPEZIA
TOZZI SUD SPA — MEZZANO (RA)

TRANSFIMA SPA — TORINO

TRATOS CAVI SPA — PIEVE SANTO STEFANO (AR)

TRICAD SERVICE ITALIA — MILANO

TUXOR SPA —TORINO

UAMI/ANIMA — MILANO

UNITERM SRL — COLOGNO MONZESE (MI)

UTIP SRL — MELILLI (SR)

VALSAR SRL — CESANO BOSCONE (MI)
VERGAENGINEERING SPA — MILANO

VIGO e COVA SAS — MILANO

VIRGO EUROPE SPA — MILANO

VOITH TURBO — REGGIO EMILIA

VOKES AIR SRL — SEGRATE (MI)

WATER GEN POWER SRL — GENOVA

WATLOW ITALY SRL — CORSICO (MI)

WEG ITALIA SRL — CINISELLO BALSAMO (M)
WEIDMULLER SRL — CINISELLO BALSAMO (MI)

WEIR GABBIONETA SRL — SESTO SAN GIOVANNI (MI)
WEIR MINERALS ITALY — CERNUSCO S/NAVIGLIO (MI)
WTS WALTER TOSTO SPA — CHIETI SCALO

XYLEM SRL — S.AMBROGIO DI TORINO (TO)

ZENATEK SPA — GENOVA
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Ancora una modifica agli 1/0?
Bisognera modificare i cablaggi,
cambiare il design del marshalling
ed aggiungere un armadio.....
Costi ed ore aggiuntive!

ORA S1 PUO’ FARE

DELTAV Con il marshalling elettronico si eliminano le revisioni, la riprogettazione ed i mal di testa.
Grazie al DeltaV Electronic Marshalling di Emerson é possibile effettuare modifiche agli1/O ogni volta che se ne
ha la necessita, senza dover sostenere costi di ingegneria e ritardi nel progetto. Il nuovo DeltaV CHARacterisation
Module (CHARM) elimina completamente la necessita di effettuare il cross-wiring dalla console di marshalling
alle schede I/O, indipendentemente dal tipo di segnale. Le specifiche predefinite non sono pit necessarie.
Dimenticatevi i cablaggi, i costi d’ingegneria ed i tempi di attesa. Per scoprire come tutto cio sia facile, visitate il sito:
www.lOonDemandCalculator.com oppure contattate il numero di telefono: +39 0362 2285.1
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Visit the Emerson Global Users Exchange in Stuttgart « April 1-3, 2014
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Giovanni Battista Pozzi
Amministratore Delegato
di Aprile Project Spa

Transport engineering,
da fornitore a partner
del’EPC contractor

n questi ultimi vent’anni il mondo dell'impiantistica
industriale & andato incontro a rapide e profonde
trasformazioni riguardo sia alle tecnologie proget-
tuali e produttive sia, soprattutto, agli aspetti geo-
politici, dettati in particolare dalla crescita impetuo-
sa della domanda di impianti nei Paesi emergenti
del pianeta e dall’irrompere di nuovi attori provenienti
dall’area Asia Pacifico, molto competitivi per tempi e
costi di realizzazione. E un processo inarrestabile per-
ché effetto della globalizzazione che
caratterizza la storia del’umanita nel
nuovo millennio.
Per affrontare queste situazioni nuove
e riuscire a “tenere il mercato”, i tra-
dizionali contractor dell'impiantistica,
europei e nordamericani, stanno af-
frontando difficili sfide di carattere eco-
nomico, tecnologico e, non di rado,
anche culturali. Sfide che coinvolgono,
a monte e a valle del processo di ide-
azione e di realizzazione degli impianti,
i fornitori di componenti e servizi, tra i
quali i project forwarder.
Per questi ultimi le sfide riguardano
soprattutto la capacita progettuale e gestionale di
effettuare I'acquisizione, il trasporto e la consegna di
parti di impianto prefabbricate molto ragguardevoli per
dimensioni e pesi e sovente in siti remoti e difficiimen-
te accessibili, sempre nel rispetto dei tempi stabiliti.
Inoltre, normative severe in fatto di Qehss (Quality En-
vironment Health Safety Security) impongono alle so-
cieta di forwarding tutte le certificazioni necessarie fino
alla creazione di “Sistemi Di Gestione Integrati Qualita

Il forwarder
dell'impiantistica
industriale & quindi un
sistema complesso e
delicato (e purtroppo
generalmente
sottovalutato) che
richiede esperienza,
professionalita e
radicamento in Paesi
strategici del mondo

— Ambiente - Sicurezza” secondo le normative inter-
nazionali (come le UNI EN ISO 9001:2008, UNI EN
ISO 14001:2004 e OHSAS 18001:2007), per rendere
sostenibili gli impatti ambientali prodotti da queste at-
tivita.

L'approvvigionamento dei materiali e dei componenti
avviene oggi su base globale, quindi da fornitori sparsi
nel mondo, adottati dal contractor in base a criteri di
convenienza economica e tecnologica.
Tutto questo impone al forwarder I'or-
ganizzazione di ben panificate azioni di
raccolta, trasporto e consegna dei ma-
teriali; azioni che impongono al forwar-
der una presenza su scala mondiale,
con uffici di proprieta o tramite partners
altamente qualificati e sulla capacita di
servirsi di mezzi (terrestri, navali e ae-
rei) adeguati, nonché sull’approfondita
conoscenza delle peculiarita dei paesi
coinvolti nel progetto e non ultimo i si-
stemi doganali e le relative procedure.

Il forwarder dell'impiantistica industriale
€ quindi un sistema complesso e de-
licato (e purtroppo generalmente sottovalutato) che
richiede esperienza, professionalita e radicamento
in Paesi strategici del mondo. Sono condizioni che i
project forwarders possono oggi assicurare ai massimi
livelli.

La crisi dell’economia mondiale e i suddetti cambia-
menti in atto nel mondo dell’impiantistica industriale
hanno riportato in primo piano in ltalia il concetto di
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“filiera”, quale strumento di collaborazione integrata
tra i diversi attori coinvolti nel processo di acquisizione
e realizzazione delle opere e quindi fattore di maggior
competitivita in ambito internazionale.
Questo presuppone un rapporto tra
contractor e supplier che va ben oltre
il rapporto contrattuale comunemente
inteso e praticato, divenendo invece
un rapporto di partnership tecnologica
ed economica in grado di fronteggiare
con maggior efficacia la concorren-
za estera e rispondere al meglio alle
richieste di committenti sempre piu
esigenti in fatto di tempi, costi e pre-
stazioni.

Di fatto, lo sviluppo € la pratica del con-
cetto di filiera € stato sinora ristretto ai
contractor e ai fornitori di componenti,
a causa delle owvie strettissime interdi-
pendenze tecnologiche, escludendo i
fornitori a valle, come i project forwarders, il cui lavoro-
servizio € generalmente considerato “indipendente”,
seppur qualificato, dalle problematiche tecniche di
progettazione e realizzazione di un impianto.
Purtroppo, diversi esempi testimoniano come questa
impostazione sia negativa: la mancanza di un dialogo
tecnico preliminare tra contractor e forwarder ha por-
tato, in fase di ritiro, imballo e trasporto delle merci, a
spiacevoli “sorprese” e incomprensioni, che hanno ge-
nerato ritardi, affannosa ricerca di soluzioni alternative
e gravose penali.

E quindi necessario che i contractors si rendano

Oggi le maggiori societa
di-Project Forwarding
dispongono di risorse

tecniche altamente
qualificate che possono

dialogare alla pari con i

project managers delle
societa impiantistiche,

e quindi approntare per
tempo tutte le azioni
necessarie al miglior

risultato finale

conto che € necessario coinvolgere coloro ai quali si
intende affidare la gestione di raccolta dei materiali
(spesso in piu parti del mondo) e del trasporto nel
sito di realizzazione dell'impianto sin
dalla fase della gara. Oggi le maggiori
societa di Project Forwarding dispon-
gono di risorse tecniche altamente
qualificate che possono dialogare alla
pari con i project managers delle so-
cieta impiantistiche, discutere i pro-
blemi che interfacciano le operazioni
di loro competenza specifica e quindi
approntare per tempo tutte le azioni
necessarie al miglior risultato finale:
scelta dei piu convenienti mezzi di tra-
sporto, definizione degli imballi, studio
degli istradamenti pit opportuni, pre-
visione delle emergenze e appronta-
mento anticipato di soluzioni alternati-
Ve e Cosl via.

In questo modo, proprio nello spirito del rinnovato
concetto difiliera, il Project Forwarder, cessa di essere
solo il “fornitore di un servizio” per divenire un “partner”
del contractor: insieme, seppur con compiti diversi e
salvaguardati da clausole contrattuali specifiche, pos-
sono amministrare la fornitura dell’impianto al commit-
tente in tempi minori e con minori costi generali.

A questo passo, assolutamente necessario per cerca-
re di vincere le sfide dell’attuale mondo dell'impiantisti-
ca, sempre piu competitivo e internazionale, i Project
Forwarders sono pronti. Il dialogo con i contractor e
aperto.

Giovanni Battista Pozzi

Giovanni Battista Pozzi € Amministratore Delegato di Aprile Project Spa, societa del Gruppo Aprile dedicata al project
forwarding. Ricopre lo stesso incarico anche nella capogruppo Aprile Spa.

Inizia la carriera nella Odino Valperga Spa, dove raggiunge I'incarico di Responsabile dell’Area Export. Nel 1976 si
unisce ai soci fondatori di Aprile, societa nella quale crea, all’inizio degli anni Ottanta, un nucleo di project forwarding

(una delle prime esperienze del genere in Italia).
Da allora la struttura si & progressivamente estesa sia dal punto di vista geografico ,provwedendo a formare e
coordinare unita operative nelle Filiali e Societa del Gruppo all’estero, sia a livello di specializzazione settoriale. Dal 2002
per il grado di specializzazione nel settore e le dimensioni raggiunte, tutte le attivita sono confluite nell’attuale Aprile
Project Spa, mentre le attivita di general cargo/mass market sono gestite dalla controllante Aprile Spa, a capo di un
Gruppo che conta 40 uffici nel mondo, circa 450 dipendenti e un fatturato consolidato di oltre 200 milioni di euro.
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La nuova versione elettronica
di “Impiantistica italiana”

Cari soci, cari lettori,

nel nostro sforzo continuo di rinnovamento, da questo numero /mpiantistica ltaliana entra nel
cyberspace con una versione elettronica, accessibile sia dai personal computer che dai tablet.

Questa innovazione produrra molti benefici: una lettura piu facile a coloro che ormai preferiscono
le versioni elettroniche, ma soprattutto la possibilita di inviare ovunque, a chiunque, un numero
per intero, oppure un singolo articolo, semplicemente con un clic. Per esempio, chi ha scritto un
articolo su un proprio progetto potra inviare il /ink a clienti, soci, collaboratori, filiali estere ecc.
assolutamente senza alcun costo.

Pertanto, questa nuova modalita dovrebbe permettere una diffusione molto piti ampia dei con-
tenuti.

Ci apre anche nuove possibilita di diffusione dei messaggi pubblicitari e di tante altre informazio-
ni, quindi un nuovo modo di concepire e gestire la nostra rivista.

Per facilitare I'accesso, abbiamo anche ricostruito il sito di ANIMP, ovvero http://animp.it. L'accesso diretto alla rivista e a numerose altre
informazioni collegate con la vita della nostra Associazione si pud ottenere accedendo al sito:

http://animp.it/prodotti_editoriali/

Scegliendo sulla barra verde la voce “Impiantistica Italiana” e poi “Archivio” si accedera all’archivio storico. Vista la mole delle pubblica-
zioni di Animp nei suoi oltre 40 anni di storia, abbiamo inserito per intero solo alcune pubblicazioni storiche di maggior rilievo e I'ultimo
numero del 2013. | numeri precedenti, come sempre, sono disponibili a richiesta.

Ora guardiamo al futuro.

Un ringraziamento va al Comitato Editoriale e a tutti coloro che ci hanno supportato e consigliato nella realizzazione della della rivista
on line.

Ai nostri lettori chiediamo anche un po’ di pazienza, in quanto qualche piccola difficolta di collegamento ci potrebbe sempre essere in
fase di rodaggio. Buona lettura!
Daslav Brkic

ASSOCIAZIONE NAZIONALE DI IMPIANTISTICA INDUSTRIALE
Impiantistica ltallana Indusirial Plants Annuario At Convegnl News Altre pubblicazioni Contat
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Optimism prevails for 2014

The 2014 outlook for the global hydrocarbon pro-
cessing industry (HPI) is upbeat. This development
is a reversal from previous forecasts. What events
and factors orchestrated this switch? Many trends
and market conditions are converging to support
the uplift of the HPI.

Economic growth

The world gross domestic product is rising, and
growth is estimated to average 3.6%/yr in 2013.
This increase is directly related to burgeoning de-
mand for energy, especially electrical power and
transportation fuels, which are primarily hydrocar-
bon-based. Over the long term, crude oil, coal and
natural gas will still constitute over 80% of global
energy demand. Expanding economics of non-Or-
ganization for Economic Cooperation and Devel-
opment (OECD) nations are driving new energy de-
mand. China and India will be responsible for nearly
half of the future increase in energy consumption.
Renewable energy is growing in market share, but
will still be a minor part of the energy mix.

New manufacturing centers

Increased availability of natural gas supplies are
redefining energy conditions for several nations.
New natural gas reserves are shifting the order for
producing nations. Shale gas reserves, once dif-
ficult to extract, are now being exploited in many
regions and countries. New drilling methods have

Analisi del mercato mondiale
dell’'upstream e downstream petrolifero

facilitated the exploration and production of shale
formations.

In particular, the development of shale gas is co-
producing shale oil and natural gas liquids (NGLs),
which has radically changed hydrocarbon supply
levels. Shale oil is changing the crude oil market.
Non-OPEC nations are increasing their crude oil
production efforts and are altering the crude oil
market.

Construction

The global HPI is a cyclic business. Demand ex-
pands and contracts at varying rates. The chal-
lenging task is planning new capacity to come on-
line during the uplift in the demand cycle. The 2008
global economic slowdown pushed back comple-
tion of major HPI projects. It also shifted demand
centers. Developed (OECD) nations will continue to
mature in demand for HPI products. Consequently,
existing facilities will be able to meet local demand
with some support by imports. Also, construction
activity will continue to revamp and update worn
and outdated equipment and inefficient process
technologies.

The developing (non-OECD) nations are the new
consumer product demand centers and the lo-
cations for HPI construction activity. In particular,
China is the dominant economy. Supported by a
growing population, this nation will be the largest
economy and energy-consuming country in the
near term.

As shown in table 1, HPI construction continues

Da oltre 35 anni I'autorevole rivista americana Hydrocarbon e  Health, safety and environment
Processing pubblica all’inizio del’anno un dettagliato rap- e  Maintenance and equipment
porto sul’andamento del mercato mondiale dell’upstream e

downstream petrolifero. | dati sono il frutto di analisi estrema- Come awviene dal alcuni
mente dettagliate e documentate effettuate da esperti inter-  anni, per gentile concessio-
nazionali e suddivise per settori produttivi e applicativi e per ne della rivista Hydrocarbon
aree geografiche. Processing, riportiamo in for-
Si tratta dunque di uno strumento di grande utilita per tuttii  ma integrale I'Executive sum-
manager che, a vario titolo, operano nel settore HPI (Hydro-  mary del rapporto.

carbon Processing Industry) e sono chiamati a scelte tec- EXECUTIVE SUMMARY
nologiche ed economiche sovente determinanti per il futuro Il rapporto integrale (che -
dell’azienda. comprende oltre 100 pagine di

Il rapporto (HPI Market Data 2014) analizza nel dettaglio i se- testo corredate con centinaia
guenti aspetti: di figure e tabelle) puo essere
® Investment and spending richiesto a www.gulfpub.com. I
e Refining prezzo e di 1450 dollari.

e Natural gas / LNG

e  Petrochemicals
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TABLE 1. Worldwide HPI construction projects by region:
June 2009 to June 2013

Jun-09  Jun-10 Jul-11 Jun-12 Jun-13

us na 716 421 485 476
Canada 212 209 155 168 149
Latin America 530 607 469 480 324
Europe 1,261 1,283 956 920 428
Africa 215 231 179 241 189
Middle East 990 1,057 822 795 767
Asia-Pacific 1,551 1,629 1,277 1,157 1,02
Total 5,473 5,732 4,329 4,246 3,435

2,000

[0 Petrochem/chem | |
1800 I Refining
1600 [ Gas processing
! 1 All others

Worldwide HPI construction projects

Fig. 1 - Breakdown of HPI projects by market sector, June 2009 to June

2013
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in all regions. Many factors influence the location,
type and scale of an HPI project. As illustrated in
figure 1, refining and petrochemical projects ex-
ceed gas processing projects on an annual basis.
These projects include revamps and retrofits of ex-
isting facilities along with grassroots construction.

Spending

The costs for designing and constructing down-
stream HPI facilities have nearly doubled since
2000, as shown in figure 2. The sharp rise reflects
cost inflation on a global basis for HPI projects and
the higher expense for construction projects in

-==/
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Source: IS CERA

Fig. 2 - Downstream capital costs index, 2000-2012
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highrisk countries. Sharp increases in steel costs
drove this recent surge in construction expenses.
Costs for all steel-using projects have been ris-
ing. Equipment costs (reactors, heat exchangers,
distillation columns, etc.) are now more expensive,
thus raising capital costs for HPI facilities on new
equipment and replacement units. Likewise, the
complexity of HPI projects is increasing and con-
tributing to higher costs. More importantly, risk also
grows, adding more cost to the project.

In 2014, the HPI's capital, maintenance and oper-
ating budgets are expected to exceed $279 billion
(B) (tables 2 and 3). Capital spending is projected
to reach $77 B; maintenance spending should
reach $82 B; and operating spending is estimated
at $119 B. The HPI continues to be more cost-
conscious. Core focus areas for projects include:
new grassroots HPI capacity will be constructed in
developing nations, or in nations that are hydrocar-
bon-rich with plans to be net exporters;

new demand for transportation fuels and petroche-
mical based products are concentrated in develo-
ping nations;

possible environmental and safety rules will hinder
investment in HP!I facilities, especially in OECD na-
tions. Uncertainty will contribute to the rationaliza-
tions and mergers and acquisitions (M&A) in the
HPI. All regions are affected;

the uncertainty in future markets and operating ru-
les by governments has delayed, if not cancelled,
HPI projects;

the outlook for future markets is changing. HPI
companies are more focused on “time-to-market”
projects so that new capacity is online with increa-
sing demand.

HPI companies will invest in technologies to sup-
port their mission goals, such as improving plant
economics, increasing energy efficiency, boosting
yields of desired products, eliminating unwanted
byproducts or wastes, and increasing sustainabi-
lity.

Refining

Over the next 10 years, global demand for oil pro-
ducts will increase; demand will be just below 100
million barrels per day of oil equivalent (MMbdoe).
However, this growth will not be evenly distribu-
ted. As shown in figure 3, the total demand for
crude oil (transportation fuels) will increase. Ho-
wever, the demand/consumption by developed or
OECD countries is flattening and even declining.
OECD nations include Western European countri-
es, the US and Japan. Lower automobile fuel con-
sumption will reduce oil demand by about 0.5%/yr,
thus creating a refining overcapacity environment
in some nations. The situation is completely diffe-
rent in developing or non-OECD countries. Due to
growing economies for these nations, the GDP is
rapidly increasing. For these non-OECD countries,



TABLE 2. 2014 worldwide HPI spending, billion $

us ous Total
Petrochemical 4.3 96 137.3
Refining 254 78.8 104.2
Gas processing/LNG 1.2 26.8 38
Total 77.9 201.6 279.5

TABLE 3. 2014 worldwide total spending by budget, billion $

us ous Total

Capital

217 56 717

Maintenance

19.9 827

Operating

36.3 191

Total

77.9 279.5
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demand for oil products will rise at the rate of 2%/
yr, as shown in figure 3.

China, India, Brazil, and Russia are the nations dri-
ving new demand for refined products. Expanding
economies and populations are the momentum
driving higher demand and consumption of energy.
China and India are the dominant nations respon-
sible for most of the new demand. The US remains
the largest market for refined fuels. However, the
US fuels market is now mature and has flattened
out.

The market share of the global refining indust-
ry continues to shift. As shown in figure 4, since
1995, the market share of refining capacity has
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Source: EIA, Annual Energy Outlook 2013
Howard Gruenspecht, CNA Panel, May 8, 2013

Fig. 3 - Demand for liquid fuels by OECD and non-OECD nations,
2000 to 2040
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Fig. 4 - Refining capacity by percent region, 1965-2010

shifted from North America and Europe to the Asia-
Pacific region. Over 650 refineries with a combined
processing capacity approaching 93 MMbpd are
in operation worldwide. Present-day refineries vary
in complexity, size and age. The majority of the
present distillation capacity uses traditional crude
oil feedstocks. However, looking forward, more
refining capacity will be designed or revamped to
process unconventional feeds such as low-API-
gravity crudes, bitumen and shale oils. Margins are
sustained by unique combinations of complexity
and capacity.

Transportation fuel demand is driving new refi-
ning capacity and associated capital investments
(tables 2 and 3). Despite fuel subsidies affecting
refining investments in certain countries, Asia has
successfully attracted investors from other regions.
Many crude oil producers outside Asia view inve-
sting in new Asian grassroots refineries as a secu-
red crude oil offtake. This trend has been observed
in several major refinery investments in China, Vie-
tnam and Indonesia, where the potential investors
are crude producers from the Middle East (ME),
Russia and Venezuela.

In planning for the future, Asian refiners are con-
figuring refineries to have the flexibility to process
heavy crudes. Such crudes are being consumed at
the source by new refining projects in the ME and
Latin America, leaving less oil available for Asia.
There is a mismatch between the expectation and
the reality with respect to heavy crudes availabili-
ty. Interestingly, light crudes are expected to be in
global surplus largely due to the tight oil revolution
in the US. New shale oil is transforming the ener-
gy industry in North America. This has narrowed
the light-heavy differential, which could impact the
return on investment for many upgrading projects.
This renaissance in US refining will have a profound
effect on the European refining industry. Unfortu-
nately, Europe has lower refinery utilization rates;
even worse, this region can expect another round
of capacity rationalization. However, this does not
necessarily translate into opportunities for Asia.
The new investments in the ME and Former Soviet
Union (FSU) will better serve the European markets
due to their proximity and competitiveness. From
2012 to 2018, the ME will see eight new grassro-
ots refineries come onstream with 2.2 MMbpd of
total capacity. The region will have an incremental
demand growth of just 1.5 MMbpd. Clearly, the ME
is positioning itself as an export refining center. Si-
milarly, the FSU region is also embarking on residue
upgrading investments to make its refineries more
competitive.

Natural gas/LNG

The natural gas market is dominated by upstream
development in shale gas production, particularly
in North America, and by midstream and down-
stream progress in gas-to-liquids (GTL) and lique-
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fied natural gas (LNG) technologies and projects.
Shale gas reserves, once difficult to extract, are
now being exploited in many regions and countri-
es around the world. This boom in shale gas pro-
duction has coincided with an expansion of global
LNG trade and renewed interest in GTL production,
enabling the transport, storage and processing of
both conventional and unconventional natural gas
independently from pipelines.

Globally, gas output is projected to increase by 2%/
yr through 2030. Of this growth, 73% is forecast to
come from non-OECD countries. The OECD are-
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Fig. 5 - Gas supply sources in North America, Europe and China to 2030

= =5

5 =5 3

=

Regional ethylene consumption, million metric ton
= =

=

Fig.

as of North America and Australia will also show
strong growth, more than offsetting decreases in
European output. Gas is projected to contribute
21% of energy demand growth in the power sec-
tor and 16% in the transport sector. By 2030, gas
will be neck-and-neck with biofuels in the transport
sector as the fastest-growing alternative fuel.

Over the next two decades, North America is likely
to become self-sufficient in energy, and the US
is anticipated to become a net exporter of LNG
within the next few years. However, slow economic
growth and continuing interest in renewable ener-
gies will act as a drag on European gas demand.
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Meanwhile, the development of new gas resources
in the ME, West Africa and Asia-Pacific will support
demand in those regions. China will grow more im-
port-dependent as its overall energy needs grow.
Figure 5 shows sources of gas supply through
2030 in North America, the EU and China.

The combination of a significant reduction in gas
prices over the last several years and an escalation
in oil prices has led to a high spread between oil
and gas prices. This has drastically improved eco-
nomics for GTL, and it has made GTL the most
promising alternative for adding value to natural
gas assets in North America. In the US, there is in-
creased interest in mobile processing technologies,
especially for GTL and LNG production.

Globally speaking, LNG output is set to expand
through 2030, making up more than 15% of global
gas consumption in that year. Africa is projected to
outpace the ME to become the world’s largest net
LNG exporter, while Australia will overtake Qatar as
the world’s largest single LNG-exporting country as
new projects come onstream.

Also, the rapid increase in gas production from
shale formations, along with rising prices for natural
gas liquids (NGLs), are encouraging the construc-
tion of additional gas processing facilities in the US.
In particular, rising propane and ethane supplies
have posed infrastructure and market challenges
to move these new supplies to domestic and ex-
port markets.

Spending on gas processing projects is forecast to
remain high through 2017, peaking in 2015. Capital
investment is ongoing to construct gas processing
capacity as well as new capacity for LNG imports
and exports and capacity for NGLs. Investments
reflect ongoing efforts to retrofit existing plants to
meet growing demand for energy and natural gas
products, to improve processing flexibility, and to
comply with environmental and safety regulations.

Petrochemicals

The future has arrived. No longer are petrochemical
players debating the reality of shale gas in North
America, or if demand will hold up from unconven-
tional sources such as China and India (figure 6).
While the market mulled over those issues during
recent years, it is apparent today that these trends
are the new market reality.

In 2013 and beyond, the key questions surround
what petrochemical players can do to capitalize on
those trends. For example, how can North Ameri-
can producers best position themselves logistical-
ly to receive maximum quantities of shalederived
ethane feedstock? Also, in an increasingly interna-
tional marketplace, how can producers near China
and India use their proximity to demand centers to
outweigh cost advantages from US players? And
how can producers with none of these geographic
advantages, such as those in Europe, stay afloat?
In the US, shale technology has evolved rapidly
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and continues to improve, led by horizontal wells,
lower rig cycle times, multiple fracs and multi-well
pads. The technology is also scalable and transfe-
rable to numerous shale plays. Combine that with
the substantial amount of new reserves that are
rich in NGLs, and there appears to be a feedstock
haven for petrochemicals. In addition, the crack
spread for gas continues to widen relative to crude
(figure 7). That gives midstream producers enough
incentive to continue drilling in shale plays.

To fully take advantage of the shale wave, howe-
ver, the US industry awaits key regulatory deci-
sions that will significantly impact the availability
of feedstocks. As of September 2013, the Obama
administration had yet to make a decision on the
massive Keystone XL pipeline proposal from Tran-
sCanada—a network that would bring Canadian
crudes to the US Gulf refining belt, which is largely
integrated with petrochemical plants. Critics allege
that the benefits of Keystone XL are outweighed by
environmental concerns.

If pipelines are judged to be too risky to the en-
vironment, it would seem the next step would
be transporting feedstocks by rail. Indeed, many
downstream players are buying stakes in key North
American rail systems. Some are even creating of-
floading facilities adjacent to their plants, such as
Tesoro in the state of Washington. But the rail indu-
stry also comes with controversy. In July 2013, the
deadly derailment of a crude-carrying train in Que-
bec killed 47 people, prompting Canadian officials
to launch a review into rail safety.

Trucks and barges are options in theory, but they
are likely too expensive to work on a larger scale.
Thus, for the petrochemical industry to fully ca-
pitalize on the shale revolution, further regulatory
guidance is needed on the pipeline and rail fronts.
Another area where regulatory clarity is needed in
the US is on the thorny issue of natural gas ex-

ports. Numerous applications to export gas have
been submitted, but as of September 2013, only
three had been approved. If gas exports occur on
a larger scale, that would expose more internatio-
nal players to the US market, thus raising demand
and, potentially, prices. That scenario could lead
to lower margins for US petrochemical companies
in the years ahead, at least relative to the recent
boom years.

While margins relative to feedstock costs are best
in North America, developing countries still pos-
sess the advantage of proximity to demand (figu-
re 8). Even with cheap feedstock access in North
America, post-recession demand is not growing
quickly enough to consume the potential supply.
As a result, producers must have domestic or ex-
port access to locations such as China, India and
other developing Asia-Pacific countries, where de-
mand continues to surge. The IEA projects roughly
6% economic growth for the region in 2014, inclu-
ding about 9% for China and India, giving incentive
to producers to keep operating rates high. Several
expansions are also underway, including Relian-
ce’s massive refinery petcoke gasification project
at Jamnagar, India. The project is the largest of its
kind in the world.

So, what can petrochemical players do to compete
globally if they do not have the built-in advantages
of proximity, cheap feedstocks or high demand?
The preferred strategy seems to be integration
between refining and petrochemicals, which can
provide synergies and which gives the ability to
hedge market risks. There are several potential
integration types to consider. The first is process
integration, which means innovative designs of
downstream petrochemical plants. The second is
utility integration, which includes heat, hydrogen,
water, steam and electricity. The third and final type
of integration is the treatment of fuel gas, such as
utilizing the hydrogen and hydrocarbons present in
fuel gas as a petrochemical feedstock. By region,
the ME is the best positioned to execute those
plans based on its newer facilities, according to
industry officials. Meanwhile, Western European si-
tes, which are specialized, could struggle the most.
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egli ultimi dieci anni I'economia globale
€ stata ampiamente ridisegnata da nu-
merose forze che hanno agito simulta-
neamente ampliando la velocita e la ma-
gnitudo degli impatti su tutti gli scenari
competitivi industriali. L'ultima decade
ha sperimentato, infatti, fasi di grande crescita e forti
shock, ha visto il progressivo aumento d’'importanza
dei Paesi emergenti e I'affermarsi in pratica del concet-
to di “globalizzazione” e ha conosciuto la recessione
dovuta alle crisi dei mercati finanziari (Lehman Brothers

nel 2008, debito dei mercati sovrani europei nel 2011).

Queste dinamiche hanno ridefinito le regole del gioco

per tutte le societa manifatturiere e di servizi attive a li-

vello globale e, come conseguenza, hanno rimodellato

profondamente interi settori economici attraverso ope-
razioni di fusioni e acquisizioni, il fallimento di societa

che operavano con posizioni di costo non sostenibili e

I'ascesa di campioni dei mercati emergenti.

Quindi, anche sulla base di quanto emerso in occasio-

ne del 19° Convegno Animp della Sezione Componen-

tistica d’Impianto (tenutosi il 23 ottobre 2013 a Milano),

nei paragrafi successivi cercheremo di:

e descrivere i fattori chiave di successo in questo
nuovo scenario competitivo globale e I'mpatto
che tali cambiamenti hanno avuto su alcuni mer-
cati;

e analizzare puntualmente il caso della componen-
tistica oil&gas con focus sulle dinamiche che toc-
cano piu strettamente le imprese italiane;

e sintetizzare alternative strategiche per le societa
italiane sulla base di quanto sviluppato in altri set-
tori;

e descrivere in modo sintetico alcune possibili op-
zioni di aggregazione e/o di cooperazione locale a
disposizione delle societa italiane della filiera della
componentistica oil&gas.

Le nuove regole del gioco
nello scenario globale

Sulla base di quanto sopra, € opportuno partire interro-

gandosi su quali siano gli impatti di questo mutato sce-

nario sui fattori distintivi di successo e quali ne siano le

cause d’origine. E possibile individuare tre elementi di

rilevante importanza:

e |accesso a fonti di finanziamento a condizioni
competitive;

e |acapacita di servire un numero sempre piu eleva-
to di Paesi in modo efficace ed efficiente;

e il mantenimento di una posizione di costo in linea
o migliore di quella dei competitor (garantendo
adeguata innovazione di prodotto e servizio).

Il primo punto della lista & solo il piu recente che si &
aggiunto all’elenco di fattori critici di successo andan-
do ad aumentare il livello di complessita del contesto.
La recente crisi del debito degli Stati sovrani europei,
unita a un progressivo inasprimento della regolamenta-
zione del settore finanziario, ha innescato un fenomeno

di credit crunch che sta rendendo complesso e one-
roso ottenere finanziamenti per 1o sviluppo dell’attivita
corrente e per gli investimenti. In questo quadro risulta
evidente come I'accesso a finanziamenti a un costo
minore sia un chiaro elemento di vantaggio compe-
titivo (si pensi, ad esempio, ai benefici delle imprese
tedesche che possono contare su spread nettamente
inferiori rispetto al resto dell’Eurozona).

Per ogni impresa, soprattutto se
multinazionale, & diventato imperativo cercare
di aumentare i ricavi e i profitti espandendo
la propria presenza in tutte quelle nazioni che
possano permettere un’adeguata crescita,
attuale e soprattutto prospettica.

Gli altri due elementi sono invece una piu diretta conse-
guenza della globalizzazione e della diversa velocita di
crescita delle economie tra Paesi occidentali maturi e
Paesi emergenti: per ogni impresa (soprattutto se mul-
tinazionale) & diventato imperativo cercare di aumen-
tare i ricavi e i profitti, espandendo la propria presenza
in tutte quelle nazioni che possano permettere un’ade-
guata crescita (attuale e soprattutto prospettica). Tale
scelta strategica ha messo le imprese in competizione
con player locali con posizioni di costo piu vantaggiose
e con societa particolarmente attente all'innovazione
di prodotto e le ha costrette a interfacciarsi con clienti
con bisogni e filosofie diversi da quelli a cui erano tradi-
zionalmente abituate. Inoltre, la debole crescita dei Pa-
esi occidentali ha reso i clienti e i committenti piu attenti
alla competitivita dei costi, richiedendo una maggiore
attenzione alla possibilita di ottenere sinergie grazie a
economie di scala.

Impatti sui mercati industriali

Cosa hanno in comune gli elementi sopra descritti? In
tutti e tre i casi & evidente come le societa di grandi
dimensioni siano avvantaggiate rispetto alle piccole e
medie imprese. Volenti o nolenti, ci si muove verso un
mondo dove le dimensioni conteranno sempre di piu.
Se da una parte, infatti, poter beneficiare di forti eco-
nomie di scala permette di godere di vantaggi di costo,
dall’altra un perimetro piu ampio agevola I'accesso al
credito e rende possibili alcuni tipologie di investimen-
ti (come quelli per ricerca e sviluppo e per formazio-
ne) ed economicamente efficienti gli sforzi globali su
marketing e brand. Ed & importante evidenziare come
la definizione di piccola e media impresa (PMI) in uno
scenario globale possa arrivare a includere imprese
con fatturato di qualche centinaio di milioni di euro. Ad
esempio, Francesco Trapani di Bulgari (oltre 1 miliardo
di euro di fatturato al momento dell’acquisizione) ha
infatti cosi commentato il deal sull’azienda di famiglia
da parte di LVMH: “ll lusso dara tante soddisfazioni
nel futuro, ma le grandi opportunita verranno da Paesi
come Russia, Cina, Brasile, Medio Oriente. Business
molto grandi ma geograficamente dispersi, dominati
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Fig. 1 — Evoluzione del set-
tore oil&gas con I'entrata in
scena delle NOC (National
Qil Company)

Volenti o nolenti, ¢i si muove verso un
mondo dove le dimensioni conteranno
sempre di piu. Se da una parte, infatti,
poter beneficiare di forti economie di
scala permette di godere di vantaggi di
costo, dall’altra un perimetro pit ampio
agevola I'accesso al credito e rende
possibili alcuni tipologie di investimenti ed
economicamente efficienti gli sforzi globali
su marketing e brand.

da grandi gruppi che hanno grandi dimensioni e, di
conseguenza, grande finanza e organizzazione”.

E possibile, perd, valutare che impatti hanno avuto
queste dinamiche su mercati industriali affini a quello
della  componentistica oil&gas? Se si considera
I'evoluzione della capitalizzazione dei primi 20 player
globali in tre mercati industriali core (acciaio, automo-
tive, oil&gas), notiamo alcuni tratti comuni: negli ultimi
10 anni i player piu forti si sono ingranditi e rafforzati e
si & assistito ovunque alla prepotente entrata in scena
di player in rappresentanza di Paesi emergenti (o, piu
correttamente, “ormai emersi”).

Piu in dettaglio:

e nel settore dell’acciaio una forte spinta all’integra-
zione & venuta dalla ricerca di una miglior posizio-
ne di costo, che ha generato un aggressivo pro-
cesso di M&A (Merger & Acquisition) (creazione di
Arcelor Mittal, operazioni Gerdau e Vallourec) a cui
ha fatto da contrappeso il naturale sviluppo dei
player brasiliani e coreani;

e il settore automotive ha visto la ristrutturazione
delle societa americane (a causa di una posizione
di costo non sostenibile) e 'avanzata di societa
cinesi e coreane;

e nell'oil&gas fusioni e acquisizioni (guidate dalla
necessita di condivisione di sempre maggiori

rischi d’impresa) hanno consentito la nascita
delle attuali Total e Shell e hanno permesso la
crescita di molti player di riferimento (inclusa
Eni); il settore & stato ridisegnato soprattutto
dalla prepotente comparsa delle National Oil
Company (Petrobras, Gazprom, Petrochina),
che hanno evidenziato in pieno la loro rilevanza
(figura 1).

y: . . g
Il settore dell’impiantistica

y: . . .
e I'impatto sugli italiani
II'mutamento dello scenario globale e, in particolare,
quello appena descritto per I'cil&gas hanno influenzato
direttamente anche il mercato della componentistica
per impianti oil&gas. Fino a oggi, infatti, per limitare
I'analisi ai player italiani,

era facile notare come
le loro ridotte dimensioni
rispetto ai conglomerati
stranieri non fossero un
ostacolo alla crescita,
anzi avessero permesso
loro di sovraperformare
nettamente il mercato
nella capacita di gene-
rare profitti. Infatti, con-
frontando fatturato e
margine EBITDA per un
panel dei piu significativi
player per prodotto (dati
medi dal 2009 al 2012)
si scopre che i produt-
tori italiani di valvole e
pompe sono 10 volte
piu piccoli dei principa-
li competitor stranieri,
ma hanno generato fino
al doppio di margine
EBITDA; un discorso

Fino a oggi era
facile notare come
le ridotte dimensioni
dei componentisti
italiani rispetto
ai conglomerati
stranieri non
fossero un ostacolo
alla crescita,
anzi, avessero
permesso loro di
sovraperformare
nettamente |l
mercato nella
capacita di generare
profitti. Oggi questi
vantaggi sono messi
a rischio dai trend
del mercato oil&gas.
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analogo vale per i produttori di caldaie e apparecchi
a pressione (le cui dimensioni sono circa la meta dei

Capitalizzazione di mercato (1 Gen 2012) competitor) (figura 2).

1 Quali sono le leve che hanno permesso di raggiungere

questi risultati? E possibile identificare quattro vantaggi
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Fig. 2 — | componentisti italia-
ni sono mediamente piu pic-
coli e piu profittevoli rispetto
ai principali competitor

Fig. 3 — La riduzione delle per-
formance competitive e red-
dituali dipende anche da ele-
menti legati alla dimensione

Reddittivita

discussione o superati da alcuni trend generali gia de-

scritti e da altri piu specifici del mercato oil&gas:

e l|adifficolta nell’accedere a fonti di finanziamento a
costi competitivi;

e laframmentazione dei clienti finali; non piu le “set-
te sorelle” ma un insieme variegato di IOC (Inter-
national Oil Company) e NOC (National Oil Com-
pany) con la necessita di presidiare un numero
sempre maggiore di geografie;

e |a crescente richiesta di local content a supporto
proprio delle NOC, con la necessita di sviluppare
investimenti dedicati (a tal proposito si veda I'ar-
ticolo “Turning local content constraints into an
opportunity” pubblicato su Impiantistica Italiana di
settembre-ottobre 2013 di Nava, Rivolta e Kom-
bargi);

e |'aumento della complessita dei processi dei clien-
ti (siano essi Oil Company o EPC contractor) con
la moltiplicazione dei centri decisionali e l'irrigidi-
mento delle procedure per garantire gli adeguati
livelli di compliance;

e |'obbligo di mantenere un portafoglio di prodotti e
servizi che allavanguardia tecnologicamente per
far fronte alle nuove sfide (attivita E&P in localita
remote e condizioni sfidanti, boom di shale gas
ed LNG ecc.).

Sono sfide che non possono essere abbandonate, vi-
sto che guideranno la redditivita dei prossimi anni. A tal
proposito, un’inversione di tendenza sembra gia esse-
re presente nei numeri dei bilanci: nel periodo 2009-
2012 il vantaggio competitivo delle aziende italiane
in termini di delta margine EBITDA si & sensibilmente
ridotto (rispettivamente di 7 punti percentuali per i pro-
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duttori di valvole, di 11 per quelli di pompe e ben di 16
per quelli di caldaie) (figura 3).

Scelte strategiche
a disposizione dei
componentisti italiani

Se, come pare, siamo di fronte a una progressiva dimi-
nuzione di competitivita delle societa italiane rispetto ai
competitor internazionali, dovuta soprattutto a temati-
che di non adeguata dimensione, quali sono le opzioni
a disposizione dei componentisti? In altri settori la ri-
cerca di competitivita ha spinto verso processi di ag-
gregazione e cooperazione (anche tra competitor),che
hanno permesso alle societa di rimanere sul mercato
con posizioni di costo e di offerta di prodotti e servizi
migliori.

Quattro sono le opzioni strategiche a
disposizione dei player di piccole e medie
dimensioni della componentistica oil&gas:

divenire un “niche player” indipendente,
cooperare su specifiche attivita con altri,
aggregarsi lungo la filiera italiana, integrarsi
in un conglomerato internazionale.

Performance societaria nel

periodo 2000-2010 5.6%

5.2%

Crescita annua
ritorno azionisti

*Molto attive

Crescita annua ricavi

Crescita annua profitti

*Mediamente attive

B

La crescita dimensionale perseguita per linee esterne porta

Non attive M&A

a risultati migliori....anche per gli azionisti!

*Rcerca Bain su 1 600 societh quotate « oltre 18.000 deal

Fig. 4 — In generale, le societa attive in M&A crescono di pit e
generano maggiori ritorni

In generale & importante sottolineare come I'attivita di
M&A si sia rivelata nel tempo un importante volano per
la crescita in molti settori: un recente studio di Bain &
Company su 1600 societa quotate e oltre 18.000 deal
mostra come le compagnie piu attive in acquisizioni
abbiano risultati migliori del mercato in termini di cre-
scita annua dei ricavi (4,6% contro 0,4%), di aumento
della profittabilita (5,2% contro 1,5%) e di crescita del
ritorno per gli azionisti (5,6% contro 3,3%) (figura 4).

| processi di acquisizione e di consolidamento del mer-
cato sono sempre difficili da portare a termine, ma ri-
sultano spesso un’alternativa vincente perché lasciano
stabilita nell’azionariato e chiarezza nei processi deci-
sionali. Un esempio in Italia & rappresentato da quanto
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Fig. 5 — Aggregazione: nel
settore bancario si & assistito
a un processo di concentra-
zione

avvenuto nel sistema bancario: 4 delle prime 5 banche
presenti nel mercato nel 2010 nascevano, infatti, da
oltre 20 diverse entita attive nel 1998. Due successivi
processi di M&A hanno permesso ottimizzazione dei
costi e riduzione dei rischi e, nonostante la crisi del
debito italiano degli ultimi due anni, hanno mantenuto

tali banche competitive sul mercato (figura 5).

Si pud poi cooperare tra competitor anche senza ac-

quisizioni e operazioni straordinarie. E questo il caso,

ad esempio:

e delle banche di credito cooperativo, che hanno
creato societa di scopo comuni per gestire tutte le
attivita di back-office in modo efficiente;

e dei principali attori dell’industria ferroviaria euro-
pea, che hanno costituito un centro di R&D co-
mune per far fronte all’avanzata dei competitor
asiatici;

e dei player auto motive, che usano piattaforme
comuni per produrre automobili dello stesso seg-
mento;

e delle catene della grande distribuzione, che han-
no creato centrali d’acquisto con cui gestire col-
lettivamente la fase di approvvigionamento.

Se spostiamo il focus sulle opzioni strategiche a di-

sposizione dei player di piccole e medie dimensio-

ni della componentistica oil&gas, vediamo quattro
possibilita:

e mantenimento dell'indipendenza societaria,
puntando a diventare un niche player con una
forte specializzazione di prodotto e di applica-
zione (e con forte probabilita di ricadere nell’ul-
tima opzione sottoelencata);

e cooperazione su specifiche attivita, che stabile
od occasionale, tra aziende concorrenti o com-
plementari;

e aggregazione, ossia fusione tra aziende con-
correnti 0 complementari a livello di filiera ita-
liana;

® integrazione in un conglomerato internazionale,
tramite la vendita, di solito totalitaria, a grandi
gruppi, prevalentemente americani, europei,
giapponesi 0 anche di mercati emergenti.
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La prima opzione richiede notevoli sforzi di focalizza-
zione e di differenziazione e non sempre & percorribile
per la maggior parte dei settori e dei player della fi-
liera dell'cil&gas, mentre la strada dell’'integrazione in
un conglomerato internazionale & una opzione “pas-
siva” e (pur mantenendo il vantaggio della protezione
dell’occupazione locale, dello sviluppo di know-how e
dei rapporti con la filiera italiana) per essere sosteni-
bile nel tempo anch’essa richiede la definizione di un
ruolo distintivo di ogni centro produttivo, che consenta
di operare nel lungo periodo con un posizionamento
adeguato.

Focalizziamoci, pertanto, sulle opzioni che tendono a
sviluppare la dimensione attraverso cooperazione e
aggregazione e cerchiamo di individuare le forme, le
attivita e le modalita di aggregazione e cooperazione
che meglio sostengono il miglioramento della compe-
titivita.

Aggregazione e cooperazione:
“‘come, “cosa” e “chi”

“Come”: quali forme?

Le forme per effettuare aggregazione e cooperazione

sono molteplici e si caratterizzano per differenti livelli

di stabilita dell’accordo e di ampiezza delle attivita (fi-

gura 6):

e un’integrazione a progetto, su una specifica ini-
ziativa e senza accordi formali (ha durata limitata
e ambiti o geografie circoscritti, spesso di natura
commerciale o di marketing);

e la logica di distretto (sia geografico sia polo di
competenze di filiera diffuse sul territorio) attraver-
S0 la quale le societa possono mettere a fattore
comune competenze e risorse, sia per progetti
specifici sia per sviluppo di concept (per esempio
lavorando al brevetto congiunto di soluzioni inno-
vative per applicazioni specifiche che mettono in
luce la potenzialita di un approccio integrato tra le
aziende, che perd mantengono la loro totale indi-
pendenza da un punto di vista societario);

e iconsorzi, basati su di un’organizzazione comu-

T °®
8 Plant Fusione
% sharing ® Rete di
2 imprese : .

s Joint
s Venture
E ATI /

Integrazione Consorzio

commerciale

]
Ampiezza attivitd
- +

Fig. 6 — Forme per realizzare aggregazione e cooperazione



Attrattivita in termini di
potenziale impatto

ne per lo svolgimento di determinate fasi o attivita
produttive;

e e tradizionali Associazioni Temporanee tra Impre-
se (ATI) per poter far fronte a un’esigenza o un’at-
tivita puntuale;

e ipiuinnovativi accordi di plant sharing o Contract
Manufacturing Organization (CMO), gia utilizzati
da altre industrie e guidati soprattutto dalla ridu-
zione dei costi degli investimenti;

e |e Reti di Imprese, basate su un comune pro-
gramma di rete, per cooperare scambiandosi
informazioni e/o prestazioni di natura industriale,
commerciale o tecnologica;

e e joint ventures (soprattutto accordi commerciali
internazionali) in qualita di esercizio di un’attivita
economica di comune interesse dei sottoscrittori
dell’accordo tra imprenditori che abbia natura as-
sociativa e duri limitatamente nel tempo;

* l|a fusione, che sottende l'integrazione dei princi-
pali processi aziendale e delle strutture organizza-
tive rilevanti.

“Cosa”: quali attivita?

Mentre la fusione permette I'integrazione di tutte le at-
tivita societarie con I'ottenimento di importanti sinergie
in tutte le principali attivita aziendali, & possibile valu-
tare forme di cooperazione e di aggregazione meno
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Fig. 7 — Attivita soggette ad aggregazione e cooperazione

ampie, ovvero limitate a determinate attivita aziendali.
Le attivita aziendali che possono essere soggetto di
aggregazione e cooperazione sono anch’esse molte-
plici (ricerca e sviluppo, business development, com-
merciale, ingegneria, produzione, risorse umane, altre
funzioni di supporto).

Se classificate in termini di facilita di implementazione
e di attrattivita in termini di potenziale impatto econo-
mico nel medio e lungo periodo, la cooperazione € piu
frequente e ambita su attivita commerciali e di busi-
ness development.

Pur essendo potenzialmente molto attrattivi in ter-
mini di sinergie e di sviluppo di economie di scala,
risulta piu difficile integrare in modo efficace e sta-

Bain & Company & la societa di consulenza alla
quale si rivolgono i principali manager del mondo
quando vogliono ottenere risultati. Fornisce consu-
lenza ai clienti su strategia, operation, tecnologia,
organizzazione, private equity, fusioni e acquisizio-
ni, sviluppando soluzioni pragmatiche e customiz-
zate che permettano di prendere decisioni efficaci
e assicurando un trasferimento di competenze e
know-how per rendere il cambiamento duraturo nel
tempo.

La Practice Oil&Gas di Bain si occupa di tutte le
aree del settore: consulenza a istituzioni governati-
ve e societa nazionali oil&gas, produttori petrolchi-
mici, societa di energie rinnovabili, societa di servizi
per il settore petrolifero, investitori private equity e
fondi sovrani di investimento

Il team di esperti oil&gas di Bain & Company unisce
esperienza internazionale ad approcci € idee origi-
nali per creare valore per i clienti.

bile attivita come ricerca e sviluppo e produzione.
Questo per diversi motivi: I'irreversibilita della condi-
visione di elementi chiave del proprio modello indu-
striale, la possibilita di trovare un modello produttivo
efficiente anche tenendo conto dei vincoli della loca-
lizzazione ecc.

Invece, dal punto di vista delle attivita di supporto
al business (amministrazione del personale, acquisti
di materiali non critici, contabilita ecc.) troviamo una
situazione speculare. | player intervistati ne hanno
infatti in alcuni casi valutato I'opportunita, ma non si
attendono risultati significativi sul business da inizia-
tive di aggregazione su attivita di questo tipo (figura
7).

La scelta delle forme di aggregazione (il “come”) e
fortemente interconnessa alla definizione delle aree
aziendali su cui si esplica I'aggregazione. Alcuni
esempi possono aiutare a chiarire questo concetto.
Con le rete di imprese, in presenza di obiettivi stra-
tegici chiari e ben condivisi, & possibile collabora-
re su un orizzonte di medio periodo esercitando in
comune una o piu attivita (prioritariamente quelle a
maggior valor aggiunto: commerciale, ricerca e svi-
luppo) e condividere anche parte delle attivita di ma-
nagement e strategia).

La necessita di integrazione commerciale puo esse-
re soddisfatta tramite diverse forme di aggregazione
(Consorzio, AT, joint venture, accordo commerciale)
€ puod avere un carattere molto piu occasionale.

“Chi”: quali aziende?

Secondo quanto descritto sopra, per facilita di im-
plementazione e per impatto atteso, le operazioni di
aggregazione e cooperazione su attivita commerciali
sono quelle che ci attendiamo possano costituire la
via prioritaria di azione nella filiera italiana.

La discussione di questo approccio con player di
settore evidenzia come sia preferibile che queste
siano intraprese da aziende complementari per per-
mettere integrazione orizzontale. Infatti, la ricerca
della complementarieta (ad esempio tra fornitori di
turbine a gas e turbine a vapore per costituire un ci-
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clo combinato, tra un produttore di valvole e di pom-
pe, offrendo ad esempio maggiori soluzioni di flow
control per sezioni critiche dell'impianto) permette la
creazione di un portafoglio prodotti pit ampio con il
quale proporsi al mercato ed evita la replicazione di
attivita e competenze gia presenti.

Le integrazioni a livello “orizzontale” (tra player dello
stesso livello della value chain, ad esempio tra fon-
derie 0 tra assemblatori) sono meno complesse e
permettono maggiore creazione di valore rispetto a
integrazioni “verticali”, che richiedono un piu rischio-
so cambiamento delle relazioni della value chain.
Per abilitare le forme di aggregazione, prendendo
esempio anche da altri contesti-Paese, pud avere
una forte rilevanza il ruolo di organismi istituzionali
e governativi, Ambasciate e uffici di rappresentanza
internazionale (come I'lCE, Istituto Commercio Este-
ro). Questi, in coerenza con le politiche industriali de-
finite, forniscono un supporto di processi di interna-
zionalizzazione e di integrazione commerciale delle
aziende della componentistica.

Conclusioni

Se “piccolo € bello” & stato mediamente vero nella
componentistica oil&gas, I'evoluzione dello scenario

macroeconomico e competitivo di mercato premia
oggi piu di ieri le imprese di grandi dimensioni, capa-
ci di servire in modo efficace ed efficiente piu mercati
a livello globale, ma mantenendo al tempo stesso
una posizione di costo ottimale grazie allo sfrutta-
mento di economie di scala e un portafoglio di pro-
dotti e servizi all’avanguardia.

Le imprese italiane della componentistica per im-
pianti oil&gas, che fino a oggi potevano contare su
una serie di vantaggi garantiti da dimensioni ridot-
te e strutture snelle, risultano penalizzate dai trend
in atto. La difesa dei fattori competitivi di successo
attuali passa per operazioni di aggregazione e co-
operazione che aumentino le dimensioni e la scala
delle societa. Tali logiche, poco abituali per il siste-
ma italiano, sono gia state fatte proprie dai principali
competitor internazionali, che negli ultimi anni hanno
intensificato lo shopping delle eccellenze italiane del
settore (Valbart, Finder, Ansaldo Sistemi Industriali
€cc.).

Sta quindi agli imprenditori e ai manager della filiera
italiana interpretare al meglio questi segnali e agire in
modo da preservare quelle caratteristiche di agilita
decisionale, limitata burocrazia, rapidita nell’inter-
pretazione delle esigenze del mercato, senza pero
trascurare la nuova importanza della dimensione per
mantenere la competitivita.

Aggregation and cooperation as key
competitive factors for Italian oil&gas
component manufacturers

In the last decade global economy has been
redesigned with conflicting forces and economic
factors that completely reshaped competitive
scenarios: as a result, rules of the game have been
redefined for all global manufacturing and services
companies.

Today “size does matter”, given the ability of large
companies to perform more efficiently and effectively
on global markets, maintaining at the same time
efficient cost positions thanks to economy of scale

and a state-of-the-art products portfolio.

This trend deeply affects Italian oil&gas component
manufacturers positioning, as they have always relied
on advantages coming from smaller size and leaner
structures vs. big conglomerates. As international
players are already strongly pursuing consolidation
and size growth, ltalian players needs to consider
aggregation and cooperation as necessary solutions
in order to protect their key competitive factors.



Roberto Nava

Roberto Nava & partner dell’ufficio italiano di Bain &
Company e ha piu di 15 anni di esperienza nel setto-
re della consulenza strategica. E il Responsabile della
Practice Qil&Gas italiana. Ha guidato numerosi progetti
nazionali e internazionali di strategia, riorganizzazione,

Max Panaro

Max Panaro, Principal di Bain & Company ltaly, ha
guidato e partecipato a numerosi progetti nazionali e
internazionali di strategia, post merger integration e
di performance improvement. Nel’ambito del settore

Matteo Tanteri

Matteo Tanteri € Manager dell’ufficio italiano di Bain &
Company. Negli ultimi 7 anni all’interno della Practice
Oil&Gas ha guidato e partecipato a progetti di strate-
gia, organizzazione e post-merger integration per le
principali societa italiane del settore e a numerosi pro-

Giacomo Franchini

Giacomo Franchini & Consultant di Bain & Company
[taly e membro della Practice Oil&Gas. Ha partecipato
a progetti nazionali e internazionali di strategia con par-
ticolare attenzione alle tematiche di procurement (per
Qil Co, EPC Contractors e fornitori), di co-ingegneria,

integrazione post acquisizione e performance impro-
vement per le maggiori societa italiane ed estere delle
filiere dell’engineering & contracting, dell'impiantistica,
dell’oil&gas e delle costruzioni

dell’oil&gas ha sviluppato un particolare focus sui temi
di miglioramento delle performance dell'ingegneria,
delle interfacce con il procurement e dell’integrazione
con la costruzione nelle varie fasi progettuali.

getti di due-diligence per il settore dei componentisti
dell’oil&gas e dell’energy.

Ha inoltre sviluppato particolari competenze sul busi-
ness del settore midstream-gas.

di local content e di sviluppo della filiera locale e in-
ternazionale. Ha inoltre partecipato a numerosi pro-
getti di due-diligence per il settore dei componentisti
dell’oil&gas e dell’energy.
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LHS Foundation:
how a Culture of Health
and Safety Becomes

a Way Of Life

A whole new pathway which consists

of training activities, campaigns and
cultural initiatives that stimulate the direct
participation of people

Davide Scotti
Saipem SpA



robably each and every one of us,
at some point, has faced a problem
that we could not overcome. Try as
we might, we are faced with an insur-
mountable obstacle, which does not
appear to have a solution of any kind.
Just as we are about to give up, demoralised and
tired, suddenly something clicks and makes us see
things from a new perspective, one that we had not
considered before. So, as if by magic, the solution is
right in front of us and that wall that
seemed so insurmountable crumbles
before our eyes, revealing itself to be
fragile and unsubstantial.
This also applies to health and safety.
Bringing the number of accidents and
diseases down to zero is in everyo-
ne’s interest, managers and workers
alike, just as getting injured or beco-
ming ill while you are performing your work is not
only morally unacceptable, it also represents serious
damage in economic terms. The most competitive
companies in the market know that there is no con-
flict between health and safety and efficiency. In fact,
the most profitable projects are those that record the
best performances in safety. Yet, in spite of the laws,
training, equipment and increasingly stringent safety
measures, people continue to die on the job. Is there
truly nothing we can do to reverse this situation?

The mission

According to the LHS Foundation (Leadership in He-
alth and Safety, a non-profit organisation founded in
2010 by Saipem SpA, a leading international con-
tractor in the world of Oil & Gas) there is only one
way to go. If laws, regulations and safety equipment
are not enough, then we need to change perspec-
tive. We must change the point of view from which
employees and businesses look at the issue of he-
alth and safety at work. This means that we must
influence behaviour, as, according to
studies conducted on the subject,
there is an incorrect and inappro-
priate ingrained safety culture at play
at the root of the accidents that oc-
cur in the work place.

There is the arrogance of those who
believe that working safely limits pro-
fits and efficiency. There is the un-

Bringing the number
of accidents and
diseases down to

Zero is in everyone’s

interest

|
X

order to achieve this goal, the Foundation offers a
whole new pathway in the area of health and safety,
which consists of training activities, campaigns and
cultural initiatives that stimulate the direct participa-
tion of employees and lead to the construction of a
new health and safety way of life.

LHS Foundation and companies

The Foundation is active in many areas. In addition
to strengthening the health and safety
culture internally at Saipem, the funda-
mental activity consists of conveying the
Leadership in Health and Safety (LIHS)
Programme to the Oil & Gas industry
and all the other companies that want
to adopt a new health and safety way of
live at work.

The LIHS programme is a programme
of cultural change devised internally at Saipem to
make the safety culture stronger in the company and
to spread the values extensively throughout the or-
ganisation, through the education of managers at all
levels as active promoters of the safety culture. In the
six years that the programme has been implemented
at Saipem, the Total Recordable Incident Frequency
Rate (TRIFR) has been reduced by more than 50%
(). This is particularly significant in a company that

We must change the point of view from which
employees and businesses look at the issue
of health and safety at work

carries out complex and challenging projects from
a technological, climatic and environmental point of
view.

Furthermore, in order to prevent chronic diseases and
reduce health risk factors among employees, Saipem
has chosen to invest energy and resources in a new
phase of the LIHS programme, called
“Choose Life”, dedicated to developing
the culture of health, which must go
hand in hand with that of safety. In fact,
although adopting a healthy lifestyle
is the result of an individual choice,
companies have the responsibility to
raise awareness on health issues and
to support workers in choosing to take

forgivable resignation of those who
think that in certain contexts it is
normal to die at work and the fru-
stration of those who, after so many
bad experiences, give up trying to
change things.

This is precisely the mission of the
LHS Foundation: to promote a behavioural and cul-
tural shift towards health and safety in all areas. In

LHS

LEADERSHIP IN HEALTH & SAFETY

greater care in their lifestyles.

The results obtained in terms of safe-
ty performance, the numerous awards
received (from the DUPONT Trophy
awarded in 2009 to the Eni Safety
Special Jury Award won in 2013) and,
above all, the appreciation by all the
people who, after having experienced the program-
me, have said that they have really changed their

(') Saipem Sustainability Report 2007, p. 53; Saipem Sustainability Report 2012, p. 51
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The Foundation offers a whole new pathway

perspective on health and
safety, have all convinced
Saipem of the urgency to
share this experience. It is
for this reason that armed with the know how and
experience accumulated at Saipem, the Foundation
provides companies with cooperation plans aimed at
contextualising the LiHS program, adapting it to the
specific needs of the company and designing new to-
ols for this purpose.

The reasons for the effectiveness of the LIHS pro-
gramme lie in a number of key factors that distinguish
all of the activities and are capable of triggering that
mechanism in people’s minds that enables them to
see the issues of health and safety in a whole new
light.

The first one is emotional involvement. The activities
proposed are actually designed to provoke a reac-
tion in people: emotion is the element of disconti-
nuity that really helps the individual to see things in

a different way and predisposes them for learning.
The role of the eye-opener is given to three films in
particular, all produced by the Foundation in colla-
boration with Saipem. They form the core of many
training and communication programmes. The Sa-
fer, The Better, winner of numerous international
awards, focus of the Leadership in Health and Safety
workshop, tells an intense and touching story of an
accident at work.

Safety is also the central theme explored by What co-
mes first, with particular focus on how to recognise
and promote safe behaviour, to be adopted in all daily
activities. Not surprisingly, the
film is used in support of a com-
munication campaign designed
to encourage the adoption of
safe behaviour, known as Lea-
ding Behaviours. The film Choo-
se Life, another winner of major
international awards, deals with
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in the area of Health and Safety,
which consists of training activities,
campaigns and cultural initiatives

Leadership in Health and Safety
iS a process which is proven to
cross cultures and geographic
barriers in global multi-centric
organisations, embedding a
solid culture of health and safety

the subject of health this
time and is linked to the
new challenge of involving
employees in adopting a
healthy lifestyle, as well as a safe one.

The fundamental components of the LiHS philosophy
include a high degree of interactivity and an extremely
practical application of the activities proposed: a me-
thodology that encourages direct participation and
offers readily available tools, which can be applied
immediately in the employment context.

A training session

Finally, another key element is the development of
leadership skills; specifically leadership in a safety
context. As a genuinely new approach to health and
safety is being spread, it is important that the change
be initiated from the top of the social and business
structures, or from any that are better positioned to
command respect, admiration and emulation. Hen-
ce the decision to involve all managers in the change
process from the very beginning. They are asked to
make the new values their own and to pass the mo-
tivation and the means of achieving them down to all
employees. In turn, employees adopt this new atti-
tude, becoming true safety leaders and transmit the
change to those around them.

LHS Foundation and society

It is not just companies, however, that are targeted
by the Foundation. As we have already mentioned
in this article, the idea is to influence cultural chan-
ge also in the social sphere. The activities propo-
sed at this juncture are really
quite numerous, ranging from
education to communication,
from research to the creation
of partnerships.

In education, special atten-
tion is paid to workshops in
primary schools, where safety



The project winner of Saipem
2012’s Health and Safety
Contest

Although adopting a
healthy lifestyle is the
result of an individual

choice, companies
have the responsibility
to raise awareness on
health issues among

employees

leaders lead students in the discovery of the risks
present in the environment. Through games, ma-
nual dexterity and the sharing of ideas and expe-
riences, the young students learn to identify the
risks of the context in which they live (at home,
school, sporting environments and recreational
areas) and define strategies to deal
safely with dangerous situations or
any situations that are harmful to
their health. In addition, thanks to
collaboration with Milan’s Univer-
sita Cattolica and Politecnico di
Milano, several research and trai-
ning projects have been developed
aimed specifically at the academic
world.

Another area in which the LHS
Foundation is particularly active is
that of communication. In order to keep attention
constantly focused on safety, a great deal of ener-
gy has been devoted to the realisation of adverti-
sing campaigns, TV advertisements, and initiatives
to stimulate creativity and promote resourcefulness
and interaction. One of the most successful com-
munication initiatives within the company was the
Flashmob Contest launched this year for all Sai-
pem employees to mark the World Day for Safety
and Health at Work on 28 April. The initiative featu-
red a contest of videos submitted by employees to
communicate an original and fun health and safety
message in the workplace. A television adverti-

sement, “ltaly Loves Safety”, was also dedicated
to the entire Italian population in 2011 to coincide
with the 150" anniversary of the unification of Italy,
which aired on national television.

Another area of considerable importance is rese-
arch: the LHS Foundation sponsors research, trai-
ning, and the dissemination of information relating
to health and safety.

Finally, the development of partnerships is also a
fundamental part of LHS Foundation’s action plan.
Each connection with an institution or association
offers added value and fosters opportunities for the
spread of a health and safety culture in Italy and
abroad.

Saipem people at work

One of the most enduring and fruitful collaborations
we can cite has been with the Rossolevante Theatre
Association. Alongside the LHS Foundation, they
organise shows and cultural events in businesses,

The activities proposed are designed to
provoke a reaction in people: emotional
involvement is a key factor in order to
predispose people for learning

schools and all other types of interactions with the
public. Particularly appreciated was the staging of
“Giorni Rubati (Stolen Days)” at the Fiera Ambien-
telavoro (Work Environment Fair) 2013 in Bologna,
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“Giorni Rubati” (Stolen Days) performed by Rossolevante in a Saipem workplace in
Arbatax (Sardinia)

The LHS Foundation is a non-profit organization that
has its roots in the universal values of human life
and protection of the well-being of individuals. It
sponsors studies, research & development,
educational & training programs and
communication campaigns related to health &
safety at work, specifically in the field of Culture,
Behaviour, Leadership & Change.

The LHS Foundation shares the “Leadership in
Health & Safety” methodology, a world-class
program developed by Saipem SpA, a leading
international contractor in the world of Oil & Gas,
and successfully implemented since 2007.

Our tools and strategies are designed to touch
minds and hit the heart focusing on common values
and emotional commitment for safety. In this way it
is possible to cultivate and inspire a team of health
& safety leaders who will be more aware, focused,
emotionally connected and action-oriented.
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| FONDAZIONE

LHS FOUNDATION

Via Martiri di Cefalonia, 67
20097 San Donato Milanese (M)
T: +3902 520 44573

E: info@fondlhs.org

W: www.fondlhs.org

where, despite the inevitable noise of the trade fair
environment, the show was once again able to en-
chant the audience thanks to the communicative
power of the scenes, the emotion of live music and
the skill of the actors.

In just three years, the LHS Foundation has been
able to actively involve workers, students and
children around the world in its innovative mission,
attempting to instil a

new-found awareness

in each and every per-  The development
son based on a simple  of partnerships is a
concept, yet In qulte ¢,n4amental part of

a revolutionary  way. S
Health and safety are LIS FQUﬂdaUOﬂS
action plan

much more than a set of
rules that we must obey
or a protective device
that is to be worn when necessary and discarded
when no longer needed. It is only when all of us live
health and safety as a constant attitude, as a way
of life, that things will really change.

Obiettivi

e iniziative

della Fondazione
LHS per

la diffusione

di una cultura
per la salute

e la sicurezza

Il concetto di salute e sicurezza (“health and
safety”) non si esaurisce in una serie di regole
e di sistemi di protezione che le aziende

sono tenute a rispettare quando necessario.
La Fondazione LHS & una organizzazione
no-profit attivata da Saipem nel 2010 per
promuovere cultura e comportamenti rivolti alla
salute e alla sicurezza nelle aziende di qualsiasi
settore produttivo e in generale in tutta la
societa. Lo scopo € far si che, a ogni livello di
responsabilita aziendale, il concetto di “heath
and safety” divenga una abitudine usuale e
costante.



Sabatino De Sanctis

After the Medical degree at the University of Chieti,
Dr. De Sanctis joined Eni Group, where he has been
working for 25 years, holding positions related to the
personnel medical management, medical emergencies
management, industrial hygiene and environment
management at Saipem operative sites from 1987 up
to 1993.

In 1993 he was called back to the Head Office
and appointed to manage Saipem Group Medical

Andrea Forzan

After the Engineering degree (Environmental
specialization) at the Politecnico of Milan, Andrea
Forzan joined Saipem as Safety and Environmental
engineer in 1997. He was involved in re-designing the
Group HSE Management system.

At the end of 1998 he was assigned as HSE Manager
for the Group, with particular responsibilities in defining

Davide Scotti

Davide graduated in 2001 with an honours degree in
Management Studies from the University of Aberdeen.
He then worked four years in the UK for an oil&gas
contractor holding various HSE posts.

In 2005 he joined Saipem Corporate HSE Department
in Milan and contributed to the development of Saipem
LIHS (Leadership in Health & Safety) program. He

Department. In 1996, being Health Senior Vice-
President, he was appointed Quality and Safety Senior
Vice-President.

He has been carrying out the professional activity at
Saipem Company, ENI Group, as Quality, Health,
Safety, Environment Senior Vice-President, now
renamed HSE & Sustainability Department. He is also
Vice President of the LHS Foundation (Leadership in
Health & Safety).

Policies and Standards and coordinating the operating
companies of the Group, and the relevant operation
projects.

At the moment he is acting as Corporate HSE Vice
President and he is a member of the Board of Directors
of the LHS Foundation.

managed its roll out in Saipem worldwide as well as
the continuous research and development of new
initiatives and strategies to support the organisational
cultural change.

Since 2010 he manages the LHS Foundation, the no-
profit organisation constituted by Saipem.
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Operating Flexibility of Power
Plants with Carbon Capture
and Storage (CCS)

Results of a study carried out by Foster Wheeler for the IEA Greenhouse Gas R&D Programme

Rosa Domenichini, Luca Mancuso, Noemi Ferrari

Foster Wheeler, Italy
John Davison

IEA Greenhouse Gas R&D Programme, UK

Coal Power Plant designed
and built by Foster Wheeler
for Elcho at Chorzow, Poland

1. Background

Power plants built in the 1990s and early years of the
new millennium have been typically designed for base
load operation, favouring higher efficiency and lower
capital costs, with the main objective of minimizing
the cost of electricity production. Nowadays, existing
and new power plants must face the challenges of
the liberalized electricity market, predictability issues
regarding renewable sources and the requirement
to cover intermediate and peak load constraints, to
be able to respond to the variation of the electricity
demand. Therefore, not only must conventional natural
gas combined-cycle plants be designed for flexible
operation, but also coal-fired power plants are now
generally required to operate in the mid-merit market.

With this premise, IEA Greenhouse Gas R&D
Programme (IEAGHG) commissioned Foster Wheeler
to perform a study that assesses the potential flexibility
of power plants with CCS [1]. The following coal- and
natural-gas-fired power plants with the leading CO,

capture technologies were considered:

e Natural Gas Combined Cycle (NGCC) with post-
combustion capture;

e (Coal Integrated Gasification Combined-Cycle
(IGCC) plant with pre-combustion capture;

e Ultra-Super-Critical Pulverised Coal (USC-PC)
power plant with post-combustion capture;

e  Oxy-combustion USC-PC power plant with
cryogenic carbon dioxide (CO,) capture.

2. Operating flexibility features
of power plants with and
without CCS

Table 1 summarizes the key flexibility features of the

Nomenclature

NGCC Natural Gas Combined Cycle

IGCC Integrated Gasification Combined Cycle
USCPC  Ultra-Super-Critical Pulverised Coal
CCS Carbon Capture and Storage

CC Combined Cycle

NPO Net Power Output

GT Gas Turbine

HRSG
ASU
VFD
AGRU
LOX

Heat Recovery Steam Generator
Air Separation Unit

Variable Frequency Drives

Acid Gas Removal Unit

Liquid Oxygen

[mpiantistica Italiana - Gennaio - Febbraio 2014



Tab. 1 - Flexibility features
of power plants with and
without CCS

Turndown

Cycling capability
Start-up to full load

Ramp rates

Part load efficiency

NGCC Low load operation:
15-25% CC load
(10-20% GT load)

Min. environmental
Load: 40-50% CC
NPO (30-40% GT load)

Hot start-up: 45-55 min
Warm start-up: 120 min
Cold start-up: 180 min

35 - 50 MW/minute max

Hot start-up load change
rate:

- 0-40% GT load: 3-5%/min
- HRSG press.: 1-2%/min

- 40-85% GT load: 4-6%/min
- 85-100% GT load:

2- 3%/min

Approx. constant efficiency
down to 85% GT load

2-3 percentage points less
@ 60% CC load

with CCS Post-combustion unit
min. load: 30%
CO; compressor min.
efficient load: 70%

Regenerator preheating:
- hot start-up: 1-2 h
- warm start-up: 3-4 h

Same as plant w/o CCS

Same as plant w/o CCS

IGCC Min. env. GT Load:
60% PO. Process unit
fair separation unit
(ASU) cold box min.
load: 50% ASU compr.

min. load: 70%

Cold start-up: 80-90 h
Gasification hot start-up:
6-8h

ASU hot start-up: 6 h

Gasification ramp rate:
3-5%/min
ASU ramp rate: 3%/min

Gross electrical efficiency:
2 percentage points less @
70% CC load

with CCS CO. compressor min.
efficient load: 70%

Same as plant w/o CCS

Same as plant w/o CCS

Same as plant w/o CCS

usc PC Min. boiler load: 25-

Very hot start-up: < 1h

30-50% load: 2-3%/min

Suberitical boiler: -4 perc.

30% Hot start-up: 1.5-2.5 h 50-90% load: 4-8%/min point @ 75% load
Warm start-up: 3-5 h 90-100% load: 3-5%/min Supercritical boiler:- 2 perc.
Cold start-up: 6-7 h point @ 75% load

with CCS Post-combustion unit
min. load: 30%
CO; compressor min.
efficient load: 70%

Regenerator preheating:
- hot start-up: 1-2 h
- warm start-up: 3-4 h

Same as plant w/o CCS

Same as plant w/o CCS

Oxy fuel
Air-firing  Min. boiler load: 25- Very hot start-up: < 1h 30-50% load: 2-3%/min Subcritical boiler: -4 perc.
mode 30% Hot start-up: 1.5-2.5 h 50-90% load: 4-8%/min point @ 75% load
Warm start-up: 3-5 h 90-100% load: 3-5%/min Supercritical boiler: -2 perc.
Cold start-up: 6-7 h point @ 75% load

Oxy-firing Cold box min. load: 40-
mode 50%. ASU compressor

Start-up in air-firing mode,
ASU start-up completed in

ASU ramp rate: 3%/min

Same as plant in air-firing
mode

min. efficient load: 70%
CO; compressor min.
efficient load: 70%

approx. 36 h

power plants with and without CCS, so to point out
the impact of adding the carbon capture to the power
plant.

For power plants without CCS, most of the
information currently available in the public domain
refers to combined cycles, especially in relation to the
improvements made in the recent years to respond to
customers’ requirements for greater flexibility. Much
less information is available on operational flexibility
of USC-PC boiler plants, as well as IGCCs. This is
because USC-PC boilers and IGCC plants have
generally been designed to operate at base load, due
to the lower weighting of the variable costs (i.e. fuel) on
the overall cost of electricity.

Table 1 shows that “conventional” (i.e. without CCS)
NGCC and USC-PC power plants have, respectively,
high and medium operating flexibility, generally allowing
cycling operation, rapid load changes and start-ups,
as well as good efficiency at partial load and low
minimum operating load. In contrast, “conventional”
IGCC shows lower dispatch flexibility, due to the inertia
of the process units, mainly the gasification and the
ASU, to generate and prepare the fuel at the conditions
required by the gas turbine.

For power plants with CCS, one of the general
additional constraints is the part load operation of CO,
compressors, which would typically be limited to around
70% turndown. Higher turndown could be achieved
by recycling compressed CO,, but this would impose
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a significant energy penalty, as the compressor would
still be operating at 70% load even when the power
plant was turned down further. It would therefore be
advantageous to have either capital intensive variable
frequency drives (VFDs) or multiple CO, compressors,
which may be required anyway due to size limitations,
particularly in multiple-train power plants.

For NGCC and USC-PC with post-combustion
capture, Table 1 shows that the introduction of the
capture unit may impose additional constraints on the
turndown, start-up and fast load changing of the plant.
For oxycombustion plants, the main constraint on
flexibility is the ASU, which has a minimum operating
load of the cold box of around 50% and a maximum
ramp rate of 3% per minute (a boiler can typically ramp
at 4-5%).

3. Strategies for improving the
operating flexibility of power
plants with CCS

The need to improve the operating flexibility of the
power plants with CCS is based on the assumption
that these plants will be requested to follow a
variable electricity market demand trend, generally
characterized by low and high electricity demand
periods. Two possible electricity demand curves were



assumed as an example (figure 1):

e Scenario 1 (weekly scenario)

High electricity demand for 16 hours during weekday
daytimes and low (USC-PC) or zero (NGCC) electricity
demand during 8 hours of night-time and all weekend;

e Scenario 2 (daily scenario)

Peak electricity demand for 2 hours during the weekday
day-time, medium demand for the remaining 14 hours
of the day-time and low (USC-PC) or zero (NGCC)
demand for 8 hours of night-time and all weekend.

referring to one boiler size that could be currently
engineered and built, corresponding to approximately
750-1,000 MWe gross power production.

For each power plant type, Table 2 summarises the
techniques that were assessed for improving flexibility
and increasing peak power output, as described in the
rest of the paper.

3.1 Solvent storage in NGGCC
and USC-PGC power plants

Solvent storage in post-combustion capture (NGCC

Off peak operation

@ 1 2 3 4 5 & 7 8 9 0 011 12 13 W4 15 16 17 18 19 0 N 2N 1 M

Note 1: Off-peak operation during week-end

PC and IGCC plants operation (Monday to Friday')

Peak operation

Narmal operation

—Scenario 1

== Scenario 2

Off peak operation

Mote 1: Off-peak coeration during week-end

NGCC operation (Monday to Friday')

l Peak operation

Normal operation

——S5cenario 1
= Scenario2

t 2 3 4 5 & 7 B 9 W Il 12 13 1 15 ¥ 17 M B W M n B M

Fig. 1 - Power plant operating

load  following  electricity
demand trends
Tab. 2 - Techniques for

improving flexibility of power
plants with CCS

However, it is recognized that the characteristics of
electricity systems may vary significantly in the future
and that power plant flexible operation depends
also on the needs of the operators, the costs and
other external factors which may change during the
operating life of the plant, like the increased use of
variable renewable energy sources.

The evaluation of the various strategies made use of
baseline plant performance and cost data from earlier
IEAGHG studies [3, 4, 5, 6], taking into account cost
inflation that has occurred since those studies were
undertaken. The assessment refers to power plants
based on one or two power generation trains. For the
combined-cycle alternatives, the design capacity of the
plant is fixed to match the thermal requirement of two
F-class gas turbines. For the boiler-based alternatives,
the reference case design capacity is selected by

Power Plant type

Strategies for improving flexibility
Storage of CO, capture solvent

Storage of liquid oxygen
Co-production and storage of hydrogen
Turning off CO, capture

Buffer storage of CO, (constant flow to final storage)

NGCC

and USC-PC) has the potential for improving the
flexibility and the overall economics of power plants,
as the electricity production can be increased when
the market requires a higher electricity generation by
operating the solvent regeneration at part load, while
continuously capturing the CO, from the flue gases
in the absorber [7]. In fact, the temporary storing of
CO,-rich solvent in dedicated storage tanks allows
the energy penalty of the amine capture process
to be reduced, as it is possible to save both the
steam extracted from the steam cycle and the CO,
compressor power demand. Then, regeneration of
stored solvent and CO, compression is made during
the low electricity demand periods.

When solvent storage is applied in post-combustion
capture, the operating mode of the plant determines
the required capacities of the solvent storage tanks

IGCC USC PC Oxy-combustion
- v -
v - v
v - -
v v -
v v v
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Tab. 3 - Post-combustion
CO, capture solvent storage

and the solvent regeneration and CO, compression
equipment. For example, if the plant is required to
operate only at base load, then the solvent regenerator
and CO, compressor would need to be oversized to
cope with regeneration of the solvent stored during
high electricity demand hours. On the other hand, if
the plant is expected to operate for some of the time at
reduced load, the stored solvent could be regenerated
during these times and the regenerator and compressor
would not need to be oversized. If a plant is expected
to operate regularly at substantially reduced load at
night and at weekends, the solvent regenerator and
CO, compressor could be undersized, i.e. they could
be made smaller than in a normal base-load power

called to operate at its minimum environmental load.
Therefore, different regeneration loads during peak
times have been investigated in order to evaluate the
most convenient operating conditions.

For the USC-PC plant, the solvent regeneration was
reduced by 25% at peak times. As the regeneration
is performed during off-peak times, when the plant is
operating at 50% part load, the regeneration section
could be operated at a load lower than base capacity
to regenerate all the solvent stored during peak time.
However, the most attractive solution from both flexibility
and economical point of view is keeping a 100% sized
regenerator, which would enable to operate the plant
for long periods at 100% load, if required; in addition,

Power Plant type NGCC NGCC Usc PC USC PC
Electricity demand trend ~ Scenario 1 ~ Scenario 2 - Scenario1  Scenario 2
Hours per week of peak output 80 10 80 10
Off-peak hours plant load Min. plant load Plant shutdown 50% NPO 50% NPO
Regeneration load during peak hours 50% No regeneration 75% No regeneration
Increase of power output at peak time + 6% +12% + 5% +22%
Thermal efficiency

Reference plant (base load) 50.6% 50.6% 34.8% 34.8%
Storage plant (peak-hours efficiency) 53.7% 56.7% 36.4% 42.5%
Reference plant (weekly average efficiency) 50.6% 50.6% 33.6% 33.6%
Storage plant (weekly average efficiency) 45.6% 50.5% 33.6% 33.6%
Increase of capital cost +20% + 9% + 6% + 6%

plant, thereby reducing capital costs. However, such a
plant would not have the ability to operate at base load
for long periods of time and this may not be attractive
to the plant owner.

Solvent storage in IGCC was not considered because
other strategies assessed in this study (described in the
following sections) were deemed more economically
attractive.

Table 3 summarizes the main performance and
cost data for NGCC and USC-PC plants with
monoethanolamine (MEA) solvent storage, following
the two operating modes described in figure 1 and
compared with the baseline plant performance and
cost data from earlier [IEAGHG studies.

In Scenario 1 (weekly scenario), the “peak” hours are
almost half of the total hours. To maximize power
production, solvent regeneration could be switched off
during peak times. However, the main factor limiting this
operating mode is the very large volume and the area
required for the storage tanks, as the plant is required
to operate at peak load for a significant period of time.
In addition, the regenerator would be substantially
larger than that in the reference plant or it may even be
difficult to provide sufficient steam for the regenerators
during off-peak period, in particular for NGCC that is
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to minimize the capacity of the storage tanks the
regenerator can be operated at full capacity during the
weekday night-times, and lower throughput during the
weekends. In the NGCC weekly scenario, the solvent
is regenerated at off-peak time by operating the power
plant at the minimum environmental load of the gas
turbine. Only the amount of CO, corresponding to one
gas turbine in operation at minimum load is generated
during off-peak times, so it is possible to store 50%
of the solvent during peak times without having to
oversize the regenerator. Analogously to the USC-PC
plant, the lowest cost and most flexible option is to
keep a 100%-sized regenerator.

In Scenario 2 (daily scenario), solvent regeneration can
be shut down completely during the two hours of peak
operation, storing all of the CO,~rich solvent produced
during this time. In the USC-PC plants the stored
solvent is regenerated during the night-time when
the plant is operating at 50% load, with a 100% sized
regenerator. In the NGCC plants the stored solvent is
regenerated during the remaining 14 hours of daytime
operation, as NGCCs are fully shut down during off-
peak hours, which requires the regenerator to be over-
sized by about 14% compared with a capture plant
without solvent storage.



Tab. 4 - Hydrogen-rich gas
storage alternatives

Power Plant type IGCC IGCC IGCC +H; prod.
Electricity demand trend  Scenario1  Scenario1  Scenario 1
Off-peak hours plant load 50% Island mode 50%

Process unit capacity, % reference case 82% 65% 100%
Hydrogen production - - 75,000 Nm*/h
Increase of power output at peak time

Referred to gas turbine capacity + 3% + 3% + 3%
Referred to process unit capacity + 26% + 63% + 3%
Changes of capital cost (w/o storage) - 6% -12% + 3%
Hydrogen storage

Working volumes @ reservoir operating pressure 100,000 m® 200,000 m® 100,000 m®
Cost increase (depending on the storage techniques) 0.5-3% 1-6% 0.5-3%

Solvent storage has very little effect on the thermal
efficiency except in case the NGCC weekly scenario,
in which the plant has to be operated at low load at
low efficiencies at off-peak times to regenerate solvent.
The solvent storage tanks are conventional-sized
tanks as used at oil refineries but they are nevertheless
substantial, particularly in Scenario 1. As an example,
in the NGCC daily scenario four tanks each having a
volume of 7,500 m?3 are required.

Licensors of the well referenced solvent washing
technologies (Aker Clean Carbon, Alstom and
Mitsubishi Heavy Industries) have all confirmed the
technical feasibility of solvent storage, either lean or
laden, provided the temperature of the rich solvent
is maintained at, or slightly below, absorber bottom
outlet temperature condition, to avoid degassing and
potential tank over-pressurization. Furthermore, high
rates of solvent degradation in the rich storage tank
are not expected; degradation would be mainly due
to the reaction with oxygen, therefore nitrogen or CO,
blanketing should be considered. In addition, no safety
issue is expected as solvent solution is not flammable
at the concentration used in the capture plant and
cannot be auto-ignited in the different operating
modes.

Storage of CO,-rich solvent can also be considered in
NGCC and USC-PC plants to decouple the absorption
section, which follows the gas turbine or the boiler load
during their start-up, from the regeneration section.
This allows the same thermal cycling capability to be
maintained as for conventional plants without capture,
with a marginal investment cost increase, equal to
about 8% and 2% respectively for the NGCC and the
USC-PC, with respect to the base-load plant.

3.2 Hydrogen co-production
and storage in IGGC power plants

The operating flexibility and economics of IGCCs
can be improved if the plant is designed for the
coproduction of electricity and hydrogen or if buffer
storage of hydrogen-rich gas is introduced in the plant
[6, 7, 8]. In both cases, during low electricity demand
periods, part of the hydrogen-rich gas from the CO,
removal unit is fed to storage, to be used during
electricity peak demand. This enables the process
units to continue to operate at full load, while the
hydrogen-fired power plant follows the requirements
of the flexible market. With this strategy, the main
constraints to power production flexibility are related
to the gas turbine itself, while the process units can
be under-sized with respect to the requirement of the

power train at base load.

Table 4 summarizes the main performance and cost
data for IGCC plants with hydrogen storage compared
with the baseline plant designed at base load, for
the two scenarios analyzed in the study. For the two
alternatives without H, production, both following
Scenario 1 but characterized by different offpeak
loads, the increase in peak power output per unit of
gas turbine capacity is relatively small but the increase
per unit of gasification plant capacity is significant
as the process units are undersized with respect
to the gas turbine thermal input. The capital cost is
also lower, but the plant would be unable to operate
continuously at full load. As an alternative, if there is a
market for hydrogen outside the power plant battery
limits, part of the hydrogen-rich gas can be fed to a
pressure-swing adsorption (PSA) section, generating
around 75,000 Nmé/h of high purity hydrogen, which
is the typical amount required by a large refinery, with
a capital cost increase of about 3% with respect to
the reference plant. The process unit will operate at
100% capacity, which would enable the power plant
to operate for long periods at 100% load, if required.
The leading option for hydrogen storage would be
underground salt caverns, which are a proven and
relatively low-cost solution for large-scale hydrogen
storage. As this study focused on short-term (up
to a week) variability in electricity demand, the
resulting hydrogen storage volumes are relatively
small compared to a typical modern salt cavern; for
example about 5% of the capacity of a storage cavern
recently built in Texas by Praxair. The relatively low
cost of underground hydrogen storage means that this
technique could also be cost-effective for smoothing
out longer-term seasonal variability in electricity
demand.

3.3 Oxygen storage in IGGC
and oxy-USGPC power plants

The ASU significantly impacts the overall net electricity
production of the plant, mainly due to its high power
demand. Storage of liquid oxygen (LOX) in oxy-
combustion USC-PC and IGCC plants allows the
energy requirement of this unit to be reduced during
peak demand hours, increasing the overall net power
export during remunerative hours and improving the
economics of the plant. In fact, by supplying part of
the oxygen required by the plant running at full load
from the LOX storage, the ASU can be operated at
partial load during peak hours, reducing the auxiliary
consumption and increasing the overall net electricity
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Tab. 5
alternatives

LOX

storage

Power Plant type IGCC IGCC Oxy-USC PC Oxy-USC PC
Electricity demand trend  Scenario1  Scenario2  Scenario 1 ~ Scenario 2
Hours per week of peak output 80 10 80 10
Off-peak hours plant load 50% NPO 50% NPO 50% NPO 50% NPO
ASU load during peak hours 67% 50% 57% 50%
Increase of power output at peak time + 8% +10% + 5% + 6%
Thermal efficiency

Reference plant (base load) 31.4% 31.4% 35.5% 35.5%
Storage plant (peak-hours efficiency) 33.9% 34.7% 37.3% 37.5%
Reference plant (weekly average efficiency) 31.0% 31.0% 34.0% 34.0%
Storage plant (weekly average efficiency) 30.0% 28.9% 34.8% 34.5%
Increase of capital cost 3% 1.5% 2% 1%

production. Then, LOX storage can be re-filled during
low electricity demand periods when the plant is
required to operate at part load. Alternatively, the ASU
can be designed for a reduced capacity and operated
at constant load. This option would reduce the capital
cost and oxygen storage requirement, but the plant
would not have the flexibility to operate at full load for
long periods of time, similar to the post-combustion
cases with a reduced-size solvent regenerator, as
mentioned earlier.

Table 5 summarizes the main performance and cost
data for the IGCC and the oxy-combustion USC-PC
power plants with oxygen storage, compared with the
baseline plants, following the weekly (Scenario 1) and
daily (Scenario 2) electricity demand scenarios shown
in figure 1.

Operating the ASU at the minimum efficient turndown
of the air compressor, i.e. 70%, would give only a
marginal increase in net peak power output. Therefore,
for operating the ASU at the minimum turndown
of the cold box, i.e. around 50%, two smaller air
compressors are considered, one of which is turned
off during the time of peak demand. Having multiple
compressors increases the capital cost but provides
greater opportunity for high peak generation.

In IGCC plants, part of the compressed air for the ASU
is provided by extraction from the gas turbine, which
earlier studies and practical experience has shown
results in relatively high efficiency, good operability
and low costs. When the power plant is operating at
partial load, less air is available from the gas turbine
compressor. Therefore, the ASU operation at full load
requires the installation of an additional compressor.
In the IGCC plant liquid nitrogen also has to be
stored, as nitrogen is required for the gas turbine.
Nitrogen accounts for more than half of the total
storage volume.

The volumes of storage are much smaller than in the
solvent storage cases but vessels and tanks have
to operate at cryogenic temperatures. No additional
power generation equipment has to be installed, as
the increased peak power is achieved by reducing
the plant’s ancillary power consumption, leading to
a lower additional cost with respect to the solvent
storage alternatives. Therefore, from this preliminary
analysis, oxygen storage should be an attractive
option for providing additional peak generation.
Furthermore, the LOX storage provides higher
flexibility to oxy-combustion power plants as it is
possible to increase the typical ramp rate of the ASU
(8% per minute) up to the typical rate of the boiler
(4-5% per minute).
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3.4 Turn off CO, capture in pre- and
post combustion power plants

Provided that design is adequate, power plants with
pre- or post-combustion CO, capture can also be
maintained in continuous operation without capturing
the CO,, if allowed by regulators. When CO, emission
allowance costs are low, as in the present market
situation, this operating flexibility may improve the
economics of the plants [9]. In addition, the ability of
a plant with capture to ramp up power output could
actually be better than that of a plant without capture if
the load of the capture unit is reduced at the same time
as the load of the power generation unit is increased.

Flexible CO, capture operation is particularly suited
for post-combustion CO, capture systems, as it is
possible to by-pass totally the CO, capture unit,
directly releasing to atmosphere the flue gases from
the boiler/gas turbine, similarly to conventional power
plants without capture. In this operating mode, the
energy penalties related to the CO, capture and
compression units, as well as the steam requirement
for solvent regeneration, are avoided, leading to an
overall higher plant net power production. This implies
that the steam cycle has to be designed to accept
all the steam from the steam generation, when the
capture plant is turned off, increasing the plant capital
cost and lowering the efficiency of the steam turbine
low-pressure section, when operating at non-optimum
conditions during normal operation with CO, capture.

In plants that have been retrofitted with capture
this extra steam turbine capacity would already be
available and even in new power plants with capture,
extra turbine capacity may have been included to
enable the plant to operate efficiently during outages of
the CO, capture, transport and storage equipment. To
avoid the efficiency reduction a separate steam turbine
could be installed to use the low-pressure steam that
is available when capture is turned off.

For IGCC plants with pre-combustion CO, capture
processes, the acid gas removal unit (AGRU) cannot
be shut down because it is necessary to remove at
least the H,S from the syngas to meet the design
environmental emission limits. In addition, fuel
composition to the gas turbine cannot be changed
dramatically (e.g. CO shift unit cannot be by-passed,
or tuning solvent circulation to capture only H,S and
not the CO,) because it is necessary to respect the
maximum range variation of fuel properties (e.g. LHV,
Wobbe Index etc.) as tolerated by the machine. In the
plant configuration assessed in the study, it has been



considered that the AGRU continues capturing CO,
from the syngas: part of it is used as diluent in the
gas turbine for NOx reduction, while the remainder is
released to atmosphere, saving the CO, compressor
power demand. A proper AGRU design or dedicated
purification system should be considered to reduce
the toxic components content in the vented stream, in
particular H,S and CO, to the low limits.

3.5 Constant flow of CO,
to transport and storage

For each power plant type, the cycling operation
corresponds to a variation of the throughput of CO,
to the transport and storage site. Little information
is available on the capability of pipeline and storage
wells to accept variable CO, flow. So, two techniques
were assessed in the study for providing a constant
flow of CO,: buffer storage of CO, or buffer storage
of CO,-rich solvent combined with a reduced solvent
regenerator capacity. The first technique does
not affect the overall performance, while the plant
additional investment cost (without pipeline) ranges
from 2% to 3% of the baseline plant. With the latter
technique for post-combustion power plants, the
electricity production increases by 3% to 5% during
peak hours but the investment cost increase is higher
than the CO, buffer storage alternative. In both cases,
the additional cost could, in principle, be offset by a
reduction of pipeline size, but in this case it would not
be possible to maintain the plant at high load factors,
if required.

4. Gonclusions

Nowadays, greater flexibility is required in operating
power plants to cope with the challenge of the

liberalized electricity market and the increasing
generation from renewable sources. The flexibility of
NGCC plants has already improved substantially over
recent years to respond to this requirement. Modern
NGCCs are typically capable of fast start-up, shut-
down and load-cycling. USC-PC plants are also
characterized by low minimum operating loads, good
cycling capabilities and start-up times. In contrast,
IGCC plants have relatively low cycling capabilities,
high minimum load and long start-up times, due to the
inertia of the process units.

CCS may impose additional constraints on the flexible
operation of power plants but, depending on the
specific characteristics of the power plants, there are
ways of overcoming these limitations.

e Storing CO,~rich solvent and regenerating it at a
later time could be attractive as a way of increasing
power plant ramp rates and for increasing the net
power output during short-term peaks in power
demand. However, the large quantity of solvent
that would have to be stored would mean that
operating at peak output for longer periods of
time would not be attractive. Plants could be built
with a wide range of storage volumes, solvent
regenerator sizes and peak power generation
capacities. Selecting the optimum would be a
challenging commercial decision.

e Storing the hydrogen-rich gas produced in
IGCC plants with pre-combustion capture in
underground salt caverns would enable the
gasification and CCS equipment to operate at
continuous full load while providing a variable
power output from the combined-cycle unit, and it
would provide faster ramp rates and lower capital
costs for non-base-load power plants. The stored
hydrogen could be used to generate electricity at

Impianti con cattura della CO, in grado
di operare in maniera flessibile

Fino a circa un decennio fa gli impianti di generazione
di energia elettrica venivano costruiti per operare con
la massima efficienza a pieno carico. Di conseguenza,
la maggior parte della letteratura tecnica attualmente
disponibile sugli impianti con cattura della CO, prende
in esame solo questa condizione operativa.

Nel mercato elettrico liberalizzato caratterizzato da
una capacita di generazione installata superiore

alla domanda, da forti fluttuazioni del prezzo dei
combustibili e dell’energia elettrica e dall’aumento
della generazione elettrica da fonti rinnovabili, &
evidente che anche gli impianti con cattura della

CO, dovranno essere in grado di operare in maniera

flessibile, rispondendo a una richiesta variabile di
energia elettrica.

Lo studio sviluppato da Foster Wheeler per la IEA
Greenhouse Gas R&D Programme prende in esame
i piu significativi impianti di generazione con cattura
dell’anidride carbonica da combustibili fossili (cicli
combinati a gas naturale, caldaie ad aria o0 ad 0ssi-
combustione di polverino di carbone e impianti di
gassificazione con ciclo combinato), evidenziando
le principali limitazioni a una marcia flessibile e
analizzando I'impatto sulle prestazioni e sui costi, a
fronte dell'implementazione di modifiche progettuali
atte a owviare a tali limitazioni.



peak times or it could be supplied to a high-purity
hydrogen generation unit. Underground hydrogen
storage is a commercially proven technique with a
relatively low specific cost, suitable for long-term
as well as short-term storage.

e Liquid oxygen could be stored in oxy-combustion
and IGCC plants to improve flexibility and
peak generation capacity. From an economic
perspective this is expected to be an option of
primary importance, in particular for short-term
peak of electricity demand.

e Flexibility of power plants with CO, pre- or post-
combustion capture can be improved by operating
the plant without capturing the CO,, during the
peak of electricity demand. Depending on possible
low CO, emission allowance costs, this operating
flexibility may improve the economics of the plants
because of the resulting higher power production.
Some plant units, particularly the steam turbine for
the plant with post-combustion capture and the
AGRU for the IGCC, would have to be designed
for operation without CCS, which would increase
the capital cost.

e If deemed necessary, constant flow of CO, to the
transport and storage equipment can be ensured
by buffer storage of either compressed CO, or
CO,-rich solvent.

In broader and more general terms, it can be concluded
that performance of flexible CCS plants during peak
hours is often better than those of base-load plants
and, in most cases, the investment cost increase is
not excessive. Therefore, flexible plants with leading
CCS technologies have the potential for opening new
business opportunities and improving the overall plant
€CcoNnomics.

Reprinted from Energy Procedia, Vol. n. 37 - Rosa
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| costi della qualita
applicati
a un progetto EPC

Un modello sviluppato da Techint E&C per
potenziare |a logica della prevenzione contro
Insuccessi interni ed esterni

Pierfrancesco Mazzocchi, Giorgio Ferrari, Sergio Airaghi
Techint Engineering & Construction




Glossario

| tema dei COsti della Qualita (CoQ) € sempre stato

oggetto di attenzione nel corso del tempo per le

sue potenzialita di evidenziare, attraverso il valore

economico degli insuccessi, la necessita di azioni

preventive, concentrandosi principalmente sugli in-

successi che hanno le maggiori ricadute sulla ridu-

zione del margine economico.
La decisione di studiare e poi applicare un modello di
CoQ ai progetti del settore EPC ¢ nata in Techint E&C
per essere d’aiuto al team di progetto e alla struttura
permanente con |'obiettivo di sviluppare e potenziare la
logica della prevenzione dei problemi e dei costi deri-
vanti da insuccessi interni (non visibili ai clienti) e insuc-
cessi esterni (visibili al cliente).

Gli obiettivi specifici del progetto di applicazione dei

CoQ al mondo EPC sono stati quelli di:

e supportare lo sviluppo di azioni di miglioramento
sul progetto al quale si applica il modello;

e ricavare dal progetto lesson learned per alimen-
tare il sistema di miglioramento aziendale e la sua
applicazione a progetti futuri.

| progetti EPC hanno alcune caratteristiche particolari

che devono essere considerate attentamente nell’ap-

plicazione dei CoQ. Il progetto di definizione e imple-
mentazione del modello dei CoQ é stato condotto da

un gruppo di lavoro composto da un nucleo stabile di

persone facenti parte della funzione Qualita di Techint

E&C, che di volta in volta hanno coinvolto le persone

del progetto e della struttura. Al gruppo di lavoro € sta-

ta affiancata una consulenza esterna.

Il progetto si & articolato in tre macrofasi:

e ricostruzione delle raccolte dati dei CoQ su due
progetti di riferimento e verifica della tipologia di
elementi di costo;

e approntamento del modello CoQ;

e implementazione operativa del modello CoQ.

Questo articolo ha lo scopo di descrivere I'applicazio-

ne dei CoQ a uno specifico progetto EPC in termini di

struttura del modello adottato e aspetti specifici emersi

durante la sua implementazione.

Il modello utilizzato

Nell’ambito dei CoQ non esiste un’unica metodologia
di riferimento per la rilevazione dei dati economici. Nel
corso del tempo molti approcci € modelli diversi sono
stati adottati allo scopo di adattare al meglio le diverse
situazioni ai diversi settori di applicazione.

Due sono i modelli piu diffusi per la misurazione dei
CoQ:

e Modello Prevention, Appraisal, Failure (PAF);

e Modello Process Cost (MPC).

Il PAF si basa su una classificazione dei costi della qua-
lita nelle seguenti quattro categorie di costo:

e costi di prevention

sono i costi sostenuti dall’azienda per prevenire erro-
ri, difetti e non conformita nell’attuazione dei proces-
si aziendali (per esempio, mantenimento del sistema
qualita, formazione delle risorse umane, controllo e ta-
ratura delle apparecchiature, qualifica e valutazione dei
fornitori, riesame dei contratti, valutazione customer
satisfaction, project control, risk analysis);

e costi di appraisal

sono i costi sostenuti

dal'azienda per ve- | g decisione di studiare
fiicare che materle g4 gpplicare un modello

prime, componenti, : .
prodotti finiti e pro- di CoQ e nata per

cessi siano conformi Sviluppare e pOteﬂZial'e
agli standard prefissati la prevenzione dei
(per esempio, costi diproblemi dei cost
prove, costi diispezio-  jarivanti da insuccessi

ni ed expediting, costi . . .
di emissione di report interni ed esterni

periodici, costi dei

controlli strumentali);

e costi di failure interne

sono i costi sostenuti dall’azienda in seguito a non
conformita rilevate dal sistema di controllo qualita in-
terno prima della consegna al cliente (componenti non
conformi da sostituire, lavorazioni non conformi da rie-
seguire, disegni errati da rifare);

e costi di failure esterne

sono i costi sostenuti dall’azienda in seguito a non
conformita rilevate dal cliente, sfuggite al sistema di
controllo qualita interno (risarcimenti di danni, penali,
gestione di prodotti non conformi, assistenza tecnica
in cantiere, gestione dei reclami); sono normalmente
esclusi i costi intangibili, quali perdita di immagine e
insoddisfazione del cliente.

Il Process Cost Model articola i costi della qualita se-
condo due macrocategorie:

e costi della conformita

sono i costi sostenuti dall’azienda per il funzionamen-
to dei processi con conformita pari al 100% rispetto
a come sono stati progettati (per esempio, costi totali
dell’attivita in termini di ore, materiali, impianti, ambien-
te; costi degli audit e accertamenti; costi dei monito-
raggi);

e costi della non conformita

sono i costi che I'azienda sostiene per rimediare all’i-
nefficienza all’interno dei processi (per esempio, risor-
se in eccesso per scostamenti dal livello di efficienza

CoQ Cost of Quality
PAF Prevention, Appraisal, Failure

stabilito, output non corretti e rifiutati, ritardi accumula-
ti, rifacimenti e rilavorazioni).

EPC Engineering, Procurement, Construction
CBS Cost Breakdown Structure
FEED Front End Engineering Design

Data la complessita di rilevazione dei dati legata al Pro-
cess Cost Model nel settore EPC, la scelta del modello
e ricaduta sul PAF, essendo evidente comunque che
anche in questo caso alcuni dati si sarebbero dovuti
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Fig. 1 — Modello di CoQ pro-
gettato nel settore EPC

rilevare attraverso interviste alle figure chiave del team
di progetto.

La fase di approntamento del modello ha richiesto cir-
ca sei mesi di lavoro ed & stata svolta coinvolgendo
la struttura organizzativa permanente dell’azienda e le
figure chiave di alcuni progetti di riferimento. Particolare
ruolo di supporto alla definizione del modello & stato
dato dalla funzione Project Control nell’individuazione
degli elementi e delle voci di costo di dettaglio soprat-
tutto nella verifica della possibilita di ricavare i dati in
modo automatico dalla Cost Breakdown Structure
(CBS).

In sintesi, il modello CoQ che & stato progettato e ap-
plicato e costituito da (figura 1):

e 4 categorie di costo;

e 10 famiglie di costo;

e 32 elementi di costo;

e 66 voci di costo.

Va segnalato che il modello inizialmente proposto con-
teneva un numero maggiore di famiglie, elementi e voci
di costo e che durante la fase di validazione si & pre-
ferito, d’accordo con la struttura organizzativa, ridurre
la complessita del modello per facilitare la raccolta dei
dati, pur mantenendo la capacita analitica necessaria.
Di seguito si descrive la struttura del modello PAF adot-
tato per essere applicato a un progetto EPC in termini
di principali elementi di costo delle diverse categorie.

| principali elementi di prevention definiti sono stati i
seguenti:

e riesame dei documenti contrattuali del cliente

e la prima vera attivita di prevenzione svolta durante la
fase di start up. Pud essere considerata come la piu
importante perché anticipa tutte le attivita esecutive del
progetto e quindi un’attenta e scrupolosa analisi dei
documenti contrattuali permette di eliminare rischi che
si potrebbero verificare nelle fasi successive;

e attivita di site survey

e I'integrazione, fatta direttamente in campo, della pre-
cedente voce. Un’analisi basata solamente sui docu-
menti contrattuali non pud essere esaustiva;

e design review

prevenzione delle failure causate dall'ingegneria;

e qualifiche dei fornitori/subappaltatori

prevenzione delle failure causate dall’approwvigiona-
mento;

e method statement

prevenzione delle failure causate dalla costruzione.

Per quanto riguarda I'appraisal i principali elementi
considerati sono stati:

. . Int. Ext.
CATEGOERIE Prevention Appraisal faihure failure
Engineenng ..
Procurement Eng. Eng. i(rjjr-:.z];;
FAMIGLIE Construction Proc. Proc. g
Qualta, HE Constr. Constr. Penali
Interfimzional ena
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e jspezioni ed expediting presso il fornitore

per accertarsi che le tempistiche di approvvigionamen-
to siano rispettate e per verificare la conformita dei pro-
dotti prima che questi giungano in cantiere. E la prima
attivita considerevole di accertamento in un progetto
EPC;

e jspezioni e collaudi in cantiere

¢ in parte la voce precedente svolta in cantiere;
supervisione della costruzione

per accertarsi della buona esecuzione delle attivita di
montaggio.

Le internal failure si suddividono in:

e rifacimenti di documenti di ingegneria

dovuti a errori interni o0 a errori/inadempienze del for-
nitore;

e rilavorazioni e lavori supplementari in cantiere
dovuti a errori di progettazione o alla scarsa qualita del-
le attivita di montaggio in cantiere;

e non conformita di prodotto

costi per attivita di rilevazione non conformita, analisi,
rilavorazioni, trasporto ecc.

Le external failure si suddividono in:

e costi sostenuti nel periodo di garanzia

sono i costi sostenuti per I'assistenza sull’impianto nel
periodo di garanzia;

e penali

sono le penali dovute al cliente sia su milestone inter-
medie sia sulla consegna finale.

Durante il test del modello CoQ non sono state prese in
considerazione le external failure e le failure relative alla
fase di commissioning dell’impianto in quanto il pro-
getto preso come pilota non aveva ancora raggiunto
quest’ultima fase.

Gli indicatori principali

Si & proceduto con la raccolta dei dati di PAF at-
traverso interviste e rilevamenti dai database. Come
e mostrato nel grafico della figura 2, all’inizio del
progetto & stata rilevata molta attivita di prevention
(48%) rispetto alle altre due categorie del modello.
Durante la vita del progetto il peso della prevenzione
e andato diminuendo e sono aumentate le attivita di
accertamento mentre il livello delle failure e rimasto
pressoché costante.

Due sono gli indicatori principali che sono stati utiliz-
zati e che permettono anche il confronto tra progetti
diversi:

e  Costi della qualita / Valore del progetto
e  Failure / Margine del progetto

Il benchmark esterno non ¢ facilmente perseguibile
data la forte dipendenza dei CoQ dal campo di applica-
zione. Il confronto tra progetti & invece uno strumento
potente per guidare il miglioramento. Nel nostro caso
pilota sono stati ottenuti i valori percentuali degli indici
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Fig. 2 - Incidenza delle cate-
gorie di costo sul totale dei
CoQ

Fig. 3 - Valori percentuali degli
indici ottenuti nel caso pilota in

oggetto

mostrati nel grafico della figura 3. Si nota come l'inci-
denza dei CoQ sul valore del progetto ¢ pari al 5,5%,
mentre con una maggiore attivita di prevenzione delle
failure si potrebbe ottenere un aumento del margine di
progetto fino al 28%. Si sono quindi eseguite analisi
causa-effetto per individuare lesson learned e progetti
di miglioramento da attuare.

Punti di forza e di debolezza del
PAF applicato all’EPC

Di seguito sono elencati i punti di forza e debolezza del
modello che e stato utilizzato.

Punti di forza:

e valorizzazione in termini economici degli elementi
di failure anche nelle fasi di ingegneria e procu-
rement;

e focalizzazione dell’attenzione del project team
sui costi della qualita in termini di prevention, ap-
praisal e failure. Questo permette al project team
di comprendere che alcune attivita, che produ-
cono costi, prevengono il verificarsi di situazioni
anomale e sono di fatto da considerarsi elementi
positivi del progetto, salvo verificare nel proseguo
che non si ecceda nella quantita. La task force
dedicata al progetto rappresenta un elemento ca-
ratteristico che nelle fasi finali pud generare inevi-
tabilmente una certa inefficienza;

e possibilita di effettuare analisi causa-effetto du-
rante la vita del progetto per formalizzare lesson
learned e progetti di miglioramento concentran-
dosi sugli effetti con priorita economica;

30%
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0%
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e confronto dell'incidenza delle failure rilevate con i
margini del progetto.

Punti di debolezza:

e necessita di raccogliere dati di costo attraverso
interviste in quanto spesso non sono presenti si-
stemi di raccolta dati sufficientemente analitici per
gli obiettivi del modello CoQ. La CBS del proget-
to, normalmente & costruita per raccogliere e ag-
gregare costi per la gestione del progetto stesso
e il suo livello di analiticita non tiene conto delle
necessita dei modelli CoQ. Conseguentemente il
modello richiede risorse per la raccolta puntuale e
periodica dei dati necessari;

e il modello richiede una cultura fortemente orien-
tata al miglioramento mentre nellEPC ¢é caratteri-
stica I'attitudine di trasferire rischi e responsabilita
all’esterno. Questo aspetto pud verificarsi in alcu-
ni casi particolarmente critici anche all'interno dei
processi di EPC della stessa azienda o del con-
sorzio formato da partner che realizzano il proget-
to;

e la consistenza dei diversi elementi di costo del
modello CoQ applicato al’EPC pud essere signifi-
cativamente diversa da progetto a progetto.

Aspetti specifici del PAF
applicato al’EPC

Nell'implementazione del modello sono emersi alcu-
ni aspetti che caratterizzano I'applicazione ai progetti
EPC:

e necessita di collegare il modello CoQ alla CBS
del progetto monitorato. Come in precedenza
accennato, normalmente le CBS di progetto non
permettono di estrarre tutti i costi della qualita.
Sebbene sia stato fatto uno sforzo nel collegare
elementi di CBS con il modello dei CoQ, & neces-
sario un successivo miglioramento per costruire
una CBS che contenga almeno gli elementi di co-
sto principali del modello CoQ;

e necessita di interviste per raccogliere dati non di-
sponibili nel livello di dettaglio richiesto. Nella fase
di definizione del modello per ogni elemento di
costo e stata inserita I'informazione relativa alla
modalita di raccolta (automatica da CBS o altri si-
stemi oppure attraverso intervista) € il ruolo di rife-
rimento di progetto (es. Project Manager, Project
Engineering Manager, Site Manager ecc.);

e ritardi delle singole fasi del progetto rispetto al pia-
no originale.

I modello adottato per rilevare i costi della qualita non
prevede il monitoraggio dei costi legati al ritardo delle
attivita. Durante I'applicazione operativa del modello &
stato comunque condotto uno studio legato alla valo-
rizzazione di questi ritardi. Parallelamente al modello
sono stati quindi introdotti tre elementi di costo definiti
come:

e ritardo della fase di Engineering;
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e ritardo della fase di Procurement;
e ritardo della fase di Construction.

Il ritardo della fase di Engineering € stato misurato
come:

e eccedenza di costo legata ai ritardi;

e claim e Change Order accettati;

e costi delle failure.

Il ritardo della fase di Procurement & stato misurato

come:

e costi delle attivita di expediting eccedenti il bud-
get.

Il 'ritardo della fase di Construction & stato misurato

come:

e  giorni di ritardo x (costo giornaliero del cantiere +
costi di downtime dei subcontractor + costi per le
accelerazioni)

e | costi per le accelerazioni sono rilevati dagli ordini
per attivita specifiche emessi verso subcontractor
e/o costi eccedenti il contratto richiesti dai sub-
contractor. Tali variabili hanno permesso di ave-
re una visione globale della situazione per poter
svolgere nel modo pit ampio possibile le analisi
causa-effetto.

Elementi di alimentazione
del sistema di miglioramento
aziendale

| CoQ rappresentano un importante input al migliora-

mento dei processi di business avendo il vantaggio di

richiamare I'attenzione sulle criticita che hanno mag-

giore incidenza sul risultato economico dell’azienda.

Si ricorda che gli obiettivi dell’applicazione di un mo-

dello CoQ in azienda sono:

e sviluppare una cultura orientata a considerare gli
aspetti di qualita come elementi che vanno a inci-
dere direttamente sui margini dei progetti svilup-
pati;

e introdurre ogni qualvolta possibile i relativi ele-
menti di prevenzione.

La difficolta nellEPC & che ogni progetto & visto fine
a se stesso e alla sua conclusione spesso la struttura
aziendale “dimentica” quali siano gli elementi che han-
no determinato il successo o il falimento del progetto
stesso.

II'modello CoQ permette un monitoraggio continuo
che promuove la cultura della qualita e della prevenzio-
ne sotto la luce dei costi. Le figure chiave del progetto
sono state coinvolte e guidate in analisi causa-effetto
che hanno non solo aumentato la sensibilita verso le
tematiche di prevenzione ma hanno anche generato
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lesson learned raccolte nel knowledge base azienda-
le che costituiscono elementi di memoria sui progetti
passati.

Conclusioni

L'applicazione dei CoQ al settore EPC diviene signifi-
cativa e utile se I'azienda riesce a raggiungere gli obiet-
tivi normalmente collegati all’iniziativa ovvero:

e effettuare contestualmente al progetto specifico le
analisi di causa-effetto degli elementi delle diverse
categorie di costo che il modello fa emergere in
termini di rilevanza economica;

e estrarre dalle analisi le lesson learned per I'appli-
cazione a progetti futuri.

Un aspetto importante da rilevare € che nell’ambito
dei progetti EPC non trova riscontro la situazione
diffusa in altri contesti che i costi della prevenzione,
prima dell'introduzione di un sistema di CoQ, am-
montano normalmente a percentuali molto basse,
dell’ordine del 5%.Al contrario nel’EPC, proprio per
la necessita di stimare in anticipo una serie di costi
direttamente dipendenti dal buon andamento delle
successive attivita operative, l'inserimento di attivita
preventive (e relativi costi), al fine di evitare di dover
sostenere costi superiori nelle fasi successive del
processo, & una prassi abituale.

La scommessa in questo caso & enfatizzare la logica
della prevenzione, evidenziando attraverso le failure
quegli aspetti che richiedono attivita preventive ten-
denti a ridurre i costi nelle fasi successive. Allo scopo
il sistema di rilevazione dei costi della qualita si avvale
e integra le normali attivita di risk management, che
le aziende del settore EPC hanno ormai da qualche
anno stabilmente inserito all’interno delle proprie or-
ganizzazioni.

L'ultima conclusione riguarda il miglioramento dell’ap-
plicazione di sistemi di CoQ al settore EPC che iden-
tifica come punto di arrivo la possibilita di strutturare
le CBS (Cost Breakdown Structure) dei progetti e i Ti-
meSheet per la registrazione delle ore da parte delle
persone coinvolte, con un livello di dettaglio che con-
templi le voci del modello CoQ adottato.
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"~ Application of a Model of Cost of Quality
= 0N an EPC Project

Qualita con responsabilita crescenti per progetti in Italia
e all’estero. Dal 2006 & responsabile della qualita di
Techint E&C — Area Europa con un impegno particolare
nella promozione e gestione dei progetti di migliora-
mento aziendali aventi come focus I'efficacia e I'effi-
cienza dei processi di business.
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How Process
Automation Can
Increase Energy
Efficiency

The impact of advanced automation
strategies on energy efficiency and business
bottom line has already been proven in many
industrial plants
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Fig. 1 - Industrial energy inten-
sity vs. energy consumption
(source: US Department of
Energy)

nergy efficiency is a fundamental element
in the journey toward a sustainable energy
future. As global energy demand continues to
grow to meet the needs and aspirations of
people across the globe, actions to increase
energy efficiency are essential.
Optimizing energy utilization is of paramount importance
in the industrial sector where energy efficiency doesn’t
imply producing less to reduce energy
consumptions, but rather improving plant
productivity and effectiveness, allowing
plants to produce the same amount of
product with fewer resources.
Therefore, in  industry more than
anywhere else, energy efficiency has
heavy implications (and brings large
promises) on both production profitability
and production sustainability.  From
a profitability — perspective,  energy
represents the most relevant operating
expenses in many industrial productions;
an effective usage of energy represents
an attractive, low-hanging fruit in any cost-reduction-
oriented policy.
However big the impact on the bottom line, the outcomes
of energy efficiency programs extend beyond accounting
books. The last decades have seen environmental
regulations grow stronger. Being in compliance with
environmental regulations is by no means a secondary
concern for any production site; rather, it is a basic
requirement to operate and succeed. Energy efficiency
is a technology-driven, politically neutral practice that
should be viewed as the main sustainability enabler in the
industrial world.

Performance improvements

Industry is the single largest energy consuming sector in
the world. Looking at US data, in 2008 it represented
over 30% of total energy consumption with about 30
QBtus.
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Energy efficiency is
a technology-driven,
politically neutral
practice that should
be viewed as the main
sustainability enabler in
the industrial world

Taking the US as a reference, it is possible to see that
process industries like oil and gas, mining, pulp and
paper, and chemicals are the most energy-intensive
(figure 1). This means that no serious energy efficiency
program can be designed and deployed without taking
into consideration actions in the process industries
sector.

The industrial community has understandably focused
on improving energy efficiency mainly in
electrical components and equipment,
which is basically low-hanging fruit in the
quest to quickly reduce energy costs.
When looking at energy savings per year,
as estimated by the International Energy
Agency (figure 2), it should be noted
that, although motor systems provide
the highest potential savings contribution
with about 7 exajoule (1 exajoule is equal
to the yearly production of 47 660-MW
power plants), the sum of other items
(fromcombined heat and power to steam
systems, from process integration to
increased recycling) is bigger than that, with a sum of
about 8.5 to 9 exajoule.

Process automation can contribute to improving the
energy efficiency of industrial production plants in many
ways. Implementing better monitoring, control and
optimization strategies improves energy performance
directly, through reduced waste (very often associated
with undue oscillations in main process parameters),
and indirectly, through better maintenance practices
that help to prevent an increase in energy use due to
plant downtime and the resulting startup and shutdown
processes, as well as defective products.

With energy consumption emerging as a top priority
for process and plant managers, much room for
improvement is available, providing opportunities for
advanced automation suppliers. In fact only a minority
of process plants have proper energy monitoring tools,
able to provide real-time energy-related key performance
indicators (KPIs) to control room operators, and even less
benefit from advanced process control strategies able to
reduce waste and consumption.

Determine ideal conditions

A modern industrial plant is an extremely complex system
that can be run over an almost innumerable range of
operating conditions, each characterized by specific
energy consumption. Achieving optimum efficiency