STABILIMENTO DI TARANTO

STUDIO DI FATTIBILITA’ TECNICO
ECONOMICO PER MINIMIZZARE LE
QUANTITA’ DI GAS SCARICATE NEL
SISTEMA TORCE DI STABILIMENTO

Tarantc22 aprile 2013

pag. 1




INDICE

1PRODUZIONI DEI GAS SIDERURGICI ED UTENZE .................... 3

1 N GAS DI COKERIA 3
L GAS DI ALTOFORNO 4

L B GAS DI ACCIAIERIA 5
2ATTUALE GESTIONE DELLE RETI GAS ......ooviiiiiimmneeeeeiieecieiis 10

22 OO PP PPT GAS AFO 10
2.2 et GAS COKE 10
2 PP PP GASOG 10
3INTERVENTI EFFETTUATI NELLA GESTIONE DELLE RETI GAS: 11
B e e RETE GAS AFO 11
3.2 CONDIZIONI IMPIANTISTICHE MIGLIORABILI: 11
4SOLUZIONI PER OTTEMPERARE ALLA PRESCRIZIONE AIlA: B

s PPN MACRO ATTIVITA1 13
O PO PPTP ARCHITETTURA LOGICA 13
B.L.2 it TECNOLOGIA UTILIZZATA 14
413, OBIETTIVI SISTEMA DI PIANIFICAZIONE A BREVE PERIODQL4
414, OBIETTIVI SISTEMA DI COORDINAMENTO REAL-TIME 14
A.L5 i ARCHITETTURA SOFTWARE 15
B.LB it INTEGRAZIONE CON DCS 16
B2 e MACRO ATTIVITA2 16

2 TR ELENCO DELLE ATTIVITA NECESSARIE E RELATIVI COSTI. 17
LA eiiiiiiiiiiiiiiiiiii, BENEFICI ATTESI DALLE PREDETTE ATTIVITA. 17

pag. 2



1 PRODUZIONI DEI GAS SIDERURGICI ED UTENZE

1.1 Gas di Cokeria

Il gas di cokeriaderiva dal processo di distillazione anaerobiclacdebon fossile nelle batterie di
forni a coke dove, per effetto dell’alta temperatue materie volatili del carbon fossile distibag
vanno a formare il cosiddetto gas di cokeria dogo depurazione, viene aspirato e convogliato
alle utenze di stabilimento dove viene utilizzatone combustibile di recupero prioritariamente per
uso termico e la parte eccedente viene utilizdatie centrali termoelettriche di Taranto Energia
(CET2 e CET3).

In particolare la rete é costituita da tubazionddimetro compreso tra 600 e 3000 mm sulla quale
sono opportunamente installate valvole di inteazétine, portelli di esplosione e di sovrapressione,
scaricatori di condensa, torce di sicurezza, sfiatnmissioni azoto.

Le torce di sicurezza presenti sulla rete per lelmgstione del gas eventualmente eccedente
garantiscono un rendimento di combustione > 99%.

Inoltre sull’impianto cokerie sono presenti tordestturezza, poste prima della depurazione GAS,
utilizzate solo in caso di estrema emergenza, abuoque garantiscono un rendimento di
combustione > 99%.

Al fine di mantenere costante la pressione di égermari a c.a. 400 mmca, la rete & dotata di un
gasometro COKE, o in caso di necessita, se dispendall’adiacente gasometro AFO/A.

Ogni gasometro e dotato di una valvola automatidaiatco (DINGLER) che provvede ad isolarlo
dalla rete. Inoltre, in caso di necessita, vi € o@atralina di miscelazione gas AFO con gas natural
per la produzione di coke sintetico.

Di seguito si elencano le utenze e gli usi del@ake:

- Cowpers di Altoforno, utilizzano il gas coke per arricchire il gas ARr il riscaldo del vento
freddo.

- Batterie di distillazione fossile utilizzano il gas coke, tal quale o miscelata gas AFO, nei
forni, per il processo di distillazione del carbmoke.

- Agglomerato 2 utilizzano il gas coke per il processo di sirdeaizione a caldo.

- Centrali Elettriche, utilizzano il gas coke per la produzione di ereerjettrica e calore.

- Treni di laminazione a caldo TNA1 e TNA2 utilizzano gas coke nei forni ( FAS e FAL ) per il
riscaldo delle bramme prima della laminazione.

Le condizioni per cui gas potenzialmente recupégaliene inviato al sistema torce sono i seguenti:
* Anomalie impiantistiche
* Aumento della pressione sulla rete di distribuzigas
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1.2 GAS di Altoforno

Il gas di altofornoderiva dal processo di produzione della ghisaliof@no dove avvengono le
reazioni di riduzione degli ossidi di ferro contémei minerali e la loro trasformazione in ghiaas
prodotto nel processo di altoforno viene recupedaita sommita del forno e, prima di essere immesso
nella rete di distribuzione, attraversa la sacpalaere dove viene abbattuta la gran parte delegpio

di ferro accumulato; dopo la sacca a polvere il gasaversa due lavatori dove avviene un ulteriore
abbattimento sia del polverino che della tempegatur

All'uscita dei lavatori il gas AFO viene convogdiiain una turbina ad espansione posta in paradlelo
valvole di abbattimento della pressione che detwanmo un’ulteriore caduta di pressione e, nel
contempo , un importante recupero energetico.

All'uscita dalla turbina il gas, la cui pressioneésridotta a circa 0.1 bar, € immesso nella rete d
distribuzione per essere utilizzato prioritarianeepér usi termici nelle utenze di stabilimento @&
ed altiforni) e la parte rimanente alle centratimoelettriche.

La rete di distribuzione e formata da collettoii,dthmetro compreso tra 1200-3600 mm, sui quali
sono opportunamente installate valvole dinterzéttae, portelli di esplosione e sovrapressione,
scaricatori di condensa, torce di sicurezza, sfiatnmissioni azoto.

Le torce di sicurezza presenti sulla rete GAS AF&hoscinque per la combustione del gas
eventualmente eccedente (Garantendo una combusti@d).

Al fine di mantenere costante la pressione di égera 400 mmca, la rete € dotata di due gasometri
AFO/A e AFO/B, alternativamente in servizio.

Ogni gasometro & dotato di una valvola automatidalatco (DINGLER) che provvede, in caso di
necessita, ad isolarlo dalla rete.

Di seguito si elencano le utenze e gli usi delA@®:

- Cowpers di Altoforno, utilizzano il gas AFO, miscelato con gas colgas naturale, per il
riscaldo del vento freddo.

- Batterie di distillazione fossile utilizzano il gas AFO, miscelato con gas colas, forni, per il
processo di distillazione.

- Agglomerato 2, utilizzano il gas AFO solo in caso di mancanzsigzke, per il processo di
sinterizzazione a caldo.

- Centrali Elettriche, utilizzano il gas AFO per la produzione di enargiettrica e calore.

- Centralina di miscelazione AFO/GNutilizza il gas AFO miscelandolo con il gas natarpér
produrre un miscela definita coke sintetico, utidito in caso di emergenza, in mancanza di gas
coke.

Le condizioni per cui gas potenzialmente recupéabéne inviato al sistema torce sono i seguenti:
* Anomalie impiantistiche
* Aumento della pressione sulla rete di distribuzigas
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1.3 Gas di Acciaieria

I gas di acciaieriaderiva dal processo di produzione dell’acciaiocwnvertitori L.D. (Linz-
Donawitz) in cui avviene la decarburazione dellsaglui altoforno con trasformazione in acciaio .

Tale gas, dopo una fase di depurazione e raffreddeimviene inviato ai gasometri,denominati OG1
per I'acciaieria n.1 e OG2 per l'acciaieria n.2 .

Il gas OG per condizioni di sicurezn@n € recuperato nella parte iniziale e finale delcpsso di
affinazione e, di conseguenza, e inviato alle toiicgcurezza per la relativa combustione garargend
una efficienza maggiore del 99%.

Ciascun gasometro ha, a sua volta, un impiantdagicio che eleva la pressione del gas da 200 mm
H20 ( 0,02 bar) a 1400 mm H20O ( 0,14 bar ) circa.

Il gas proveniente dal gasometro OG1 & convogpatwalentemente verso la centrale termoelettrica
CETS3 che lo utilizzaper la produzione di energia elettrica e calore tneeih gas proveniente dal
gasometro OG2 é distribuito a entrambe le centlaliricheCET2 e CET3, per la produzione di
energia elettrica e calore.

Inoltre, gli impianti OG1 e OG2 sono collegati tcao mentre lungo la rete sono inserite valvole
d’intercettazione, scaricatori di condensa, ségbunti di immissioni azoto.

Le condizioni/motivi per cui il gas OG potenzialnbiemecuperabile € inviato al sistema torce sono i
seguenti :

» Sovrapposizione della produzione da parte dei G@gni Acciaieria ha 3 COV )
* Alto livello di O2 nel GAS

* Alto Livello Gasometro

* Anomalie impiantistiche

Si riportano, di seguito, gli schemi relativi atkgi gas dello stabilimento :

- AFO
- COKE
- OG1
- OG2
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2

ATTUALE GESTIONE DELLE RETI GAS

In funzione degli assetti di marcia dei rispetiivipianti produttori, cokeria, altiforni e acciaiere,
quindi, note le quantita di gas siderurgico proalosi stabiliscono gli assetti di marcia degli it
utilizzatori (centrali elettriche, treni di laminane, ecc ) al fine di bilanciare le quantita disga
prodotte con i prelievi delle suddette utenze edlasy eventi di sfogo determinati da produzioni
eccedenti rispetto alle utenze consumatrici .

Pertanto, gli eventi di sfogo sono dovuti principahte ad eventi accidentali che possono diffexire
seconda del tipo di gas.

21 GASAFO

Il gas AFO a causa della sua composizione chimsic# € molto variabile, inoltre la sua distribuzeo
in rete € influenza da seguenti fattori:

1. Variabilita di marcia degli altiforni (dovuto prifjgalmente al processo) e/o del proprio
autoconsumo (cowper )

2. Immissione di gas OG alle centrali che “spiazzad aarrispondente quantita di gas Afo.
Di conseguenza vi € una variazione di volumi gas wengono compensati immediatamente dal
gasometro il quale, variando il proprio volume, meme costante la pressione in rete,
successivamente, variando i prelievi alle utenze icempi tecnici necessari. Qualora il volume del
gas in rete sia ancora in esubero, nonostantesdngatro abbia raggiunto il volume massimo, si avra
un incremento della pressione che, superata ueantieata soglie di pressione, determina I'apartur
delle candele di sfogo fimo al ripristino della gg®ne di esercizio .

Attualmente, la gestione delle variazioni di pretiealle utenze viene gestita in modo manualeidagl
operatori della Sala controllo DIE con l'ausilioidgstemi di automazione mediante opportuni
messaggi operatore .

2.2 GAS COKE

Il gas COKE, al contrario del gas AFO, & moltobdeacosi come la sua produzione e successiva
immissione in rete. Infatti gli eventi di sfogo sodi natura eccezionale e dovuti a disservizi, iqual
fermate di piu impianti/utenti e di lunga durataseguito del quale si ha uno sbilancio tra gasqitod

e utilizzato. Inizialmente il gas in esubero siwanala nel gasometro, al raggiungimento del volume
massimo il gasometro si isola dalla rete e qualoralume del gas prodotto sia ancora in esubgiro,
avra un incremento della pressione. Al superaméntieterminate soglie di pressione si apriranno le
candele di sfogo. Attualmente, la gestione de#lgazioni di prelievo alle utenze viene gestita |
modo manuale dagli operatori della Sala controlle @on l'ausilio dei sistemi di automazione
mediante opportuni messaggi operatore .

23 GASOG

Il gas OG recuperabile prodotto da ciascuna ac@awene inviato nei rispettivi gasometri e da q
rilanciato verso le Centrali elettriche che lo agi@gmo in miscela con il AFO.

La produzione di tale gas, cosi come il processssstdelle acciaierie, &€ discontinua giacché aigel
al soffiaggio di ossigeno nei convertitori L.D. fiz-Donawitz) .

Gli eventi di sfogo del gas recuperabile si hannamglo si raggiunge la quantitd massima all'interno
del gasometro ( alto livello gasometro) .

Tali eventi avvengono in occasione di recupedcsssivi/ravvicinati da parte delle acciaierie che
non consentono lo “svuotamento” del gasometroin@@merare la nuova soffiata .
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3

INTERVENTI EFFETTUATI NELLA GESTIONE DELLE RETI GAS :

Gli interventi effettuati sulla gestione delle r&tAS che hanno introdotto una costante riduziorgh de
sfogati negli ultimi anni sono i seguenti:

3.1 Rete GAS AFO

Gli interventi fin'ora effettuati, per ridurre géiventi di sfogo, sono stati i seguenti :

« incremento delle capacita di prelievo di alcunanmée( CET2 ),

* ottimizzazione della gestione dei cowper ( camisi ga

* miglioramento della distribuzione gas, avendo aasione piu informazioni sullo stato di
marcia degli Altiforni e dei cambi cowper.

A seguito di tali interventi gestionali e impiartits sono stati conseguiti riduzioni significativkei

volumi di gas sfogati.

Si riporta una tabella riepilogativa, relativa agfimi tre anni, in cui sono riportati i volumi das

sfogati e le rispettive percentuali rispetto ak geodotto.

Gas siderurgici sfogati in torcia
Quantita Percentuale sul gas prodotto
Gas KNmc %
2010 2011 2012 2010 2011 2012
AFO 110.488 230.496 31.644 1,12% 2,85% 0,25%
COKE 60 0 196 0,01% 0 0,02%
0G tot 113.424 146.700 90.919 17,30% 18,40% |  11,60%

3.2  Condizioni Impiantistiche migliorabili:

Per migliorare ulteriormente la gestione delle &is di stabilimento & conseguentemente limitare i
gas recuperabili inviati in torcia si vuole intemie sulle seguenti condizioni:

. Migliorare 'immissione del gas LDG alle centralEC2 e CETS3.
. Migliorare le informazioni provenienti dallimpiamtAcciaierie alla sala controllo centrale di

stabilimento (Sala DIE) riguardante le quantit&éiS e le tempistiche di immissione in rete.

. Dalla Sala controllo DIE Gestire le previsioni dA& OG recuperabile da parte delle acciaierie, con

la possibilita di ritardare o anticipare le sofiatreando, in pratica, la possibilita di abilitalre
soffiaggio in base agli assetti della rete .

. Migliorare le informazioni provenienti dagli impianAltiforni alla sala controllo centrale di

stabilimento (Sala DIE) riguardanti le quantiteges previste e I'andamento dei Cowper.

. Integrazione dei Sistemi Centrali di Stabilimen&alg DIE) e i sistemi di Gestione delle Centrali

Termoelettriche (CET2 e CET3) per impostare in maiico le portate dei gas alle centrali in
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funzione delle produzioni ma anche delle condizainmacchina ( generatori ) e di altri parametri
necessari

6. Migliorare le tempistiche di variazione di portasalle centrali termoelettriche, in particolare
CET2, con la possibilita di accendere o spegneagite automatismo, alcuni bruciatori in base
agli assetti della rete.

7. Miglioramento del bilanciamento dei Gasometri O8/DG/2 mediante inverter .

8. Coordinazione dalla Sala controllo di stabilime($ala DIE) di tutte le utenze di stabilimento con
la possibilita di armonizzare la marcia di tutiiighpianti utilizzatori di GAS ed energia Elettrica
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4 SOLUZIONI PER OTTEMPERARE ALLA PRESCRIZIONE AlA:

In relazione alla seguente prescrizione AlA

“Entro 6 mesi dal rilascio del provvedimento di dete dellAlA, il Gestore dovra trasmettere
all'autorita competente uno studio di fattibilitdednico-economico volto ad individuare ogni
eventuale possibile intervento, sia sugli impiahgroduzione per minimizzare le quantita di gaes ch
vengono complessivamente scaricare nel sistemdatosia sul sistema di torcia stesso per
ottimizzare la capacita di recupero e il trattamekei gas confluiti

ed alle aree di intervento individuate, si propmmgle seguenti 2 macro attivita:

4.1 Macro Attivita 1

Scopo primario di tale attivita € di realizzare sistema di coordinamento ed ottimizzazione di
processo in grado di coordinare i vari impiantfiaé di bilanciare, in tempo reale, la produzione e
I'utilizzo di gas processo.

Il fine ultimo di questo sistema di coordinamentb @timizzazione e quello di minimizzare la
probabilita di scarico in torcia dei gas di prames

Si individuano due possibili aree di intervento:ligello di processo tramite una adeguata
pianificazione real-time che permetta di uniformaremussare nel tempo la produzione ed uso dei
gas di processo (ovvero AFO, convertitori e bagderieventualmente richiedendo piccole variazioni
nella fase temporale del processo. In aggiuntaasiciitiene fondamentale intervenire a livello di
controllo della rete gas e delle centrali al fingrabdulare le centrali stesse per bilanciare inpem
reale per quanto possibile la produzione effettivgas.

4.1.1 ARCHITETTURA LOGICA

Il sistema di ottimizzazione sara composto di dwuti principali, un modulo di pianificazione a
breve termine che stimera, sulla base del pianpraliuzione e dello stato di avanzamento della
produzione corrente, la generazione futura di gasgsso nel breve e medio periodo - da qualche
minuto a qualche ora.

Questo modulo, sulla base dei dati real-time, indiguera eventuali eccessi o ‘buchi’ nella
produzione di gas e provvedera ad inviare segnalii dvviso alla produzione per sfasare, ove
possibile, la stessa al fine di meglio bilanciaggroduzione e utilzzo dei gas di processo.

Il modulo di pianificazione stimera in tempo redédeproduzione gas, provvedendo ad inviare tale
stima ad un sistema di ottimizzazione incaricatandidulare I'utilizzo degli stessi da parte delle
centrali al fine di bilanciare continuamente praduae e I'utilizzo di gas processo tenendo conto dei
livelli dei gasometri.

In aggiunta a cio, il sistema di pianificazionenstra i carichi elettrici e vapore, inviando tale
informazione al sistema di coordinamento real-tahe cerchera, per quanto possibile, di perseguire
anche l'obiettivo di piano di export elettrico MGRuesto obiettivo, che ha carattere prettamente
economico, sara caratterizzato da una prioritaigtta rispetto agli obiettivi di bilancio dei gas
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4.1.2 TECNOLOGIA UTILIZZATA

Il sistema di coordinamento ed ottimizzazione teak sara basato su uno o piu controllori multi
variabile con modello esplicito di processo.

Si prevede di determinare questo modello tramigp-g#st di processo da eseguire nella fase
d’'ingegnerizzazione dell’applicazione.
4.1.3 OBIETTIVI SISTEMA DI PIANIFICAZIONE A BREVE PERIODO

Il sistema di pianificazione dovra stimare il piapontuale di produzione a breve, utilizzando in
continuo il feedback dello stato di avanzamentetgffo, per calcolare in continuo la produzione e
gli utilizzi al fine di determinare il profilo aso di produzione netta di gas.

Il sistema sara configurato in modo da determirarentuali sfasamenti temporali rispetto alla
produzione attesa che permettano di smussare gpanfmssibile il profilo al fine di una efficace
utilizzazione dei gas da parte delle centrali .

Tali sfasamenti saranno inviati verso i sistemiadiomazione delle centrali al fine di indirizzare
I'utilizzazione verso la condizione ottimale.

Questi segnali non saranno ovviamente intesi bygpade logiche di sicurezza e di buona gestione
della parte di processo, ma saranno piuttosto gion@vole indirizzo della utilizzazione attraverso
variazioni ridotte di fase temporale che possoner@wn peso comunque importante nell’insieme
delle 24 ore. Il Sistema di Pianificazione consadarin ogni caso eventuali vincoli di processadra f
di evitare di inviare segnali di indirizzo non athili.

4.1.4 OBIETTIVI SISTEMA DI COORDINAMENTO REAL-TIME

Il sistema di ottimizzazione real-time, implementaotto forma di controllore/controllori multi
variabile, prevedra una molteplicita di obiettiwiacoli, con priorita espresse in termini di gefda
esplicita. Obiettivi di maggiore importanza saramsplicitamente espressi come tali nel controllore
multi variabile.

Si individuano di seguito gli obiettivi di massima

» Garantire vincoli di processo non rinunciabili parsicurezza ed integrita del processo e.g.
potere calorifico minimo fuel a TG

*« Mantenere emissioni centrali entro limiti

» Evitare flaring/ uso torcia, mantenere bilanci diaponibilita e consumo gas di recupero (e.g.
AFO, Coke, OG)

* Rispondere correttamente a variazioni portate gescdpero, a variazioni nel potere calorifico,
richieste vapore

» Controllo esplicito MW esportati

* Massimizzare efficienza

* Massimizzare carico TG

* Modulare postcombustione & gruppi tradizionali dneeguenza

e Ottimizzare utilizzo combustibili, ridurre costocassto gas naturale

» Gestire eventuali acquisti fuel block
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4.1.5 ARCHITETTURA SOFTWARE

Si prevede che il sistema di coordinamento e at#adione sia pienamente integrato con i vari
sistemi di automazione dello stabilimento di Taparih considerazione del fatto che sono in uso
sistemi di automazione di differente origine e tdogia, le informazioni saranno consolidate su uno
0 piu computer di processo attraverso I'uso deltadlogia OPC DA.

Le informazioni raccolte saranno rese disponibilicantrollore/controllori multi variabile e al

sistema di pianificazione di breve termine al fitie

Permettere la visualizzazione delle multi variabill@rocesso corrente

Permettere la visualizzazione dei profili futurnsati

Calcolare i setpoint da inviare al sistema di awtpione e.g. centrali CET2 e CET3

Calcolare i segnali di indirizzo da inviare verso parte di processo e.g. AFO, batterie,

convertitori acciaerie, treni di laminazione, etc.

Pianificazione Stima generazione Gas
Breve Termine \

Controllore
Multivariabile

&

______ ’ ___1____

OPC Server

Automazione
Processo

AFO
Convertitori ACC
Batterie

Etc.

Real Time DB
Sistema di
OPC Client coordinamento e
pianificazion
Sistemi  di
automazione
OPC Server OPC Server esistent

Automazione Retls-

Rete AFO
Rete OG (LDG)

Rete Coke

Automazione
centrali

CET2

CET3
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4.1.6 INTEGRAZIONE CON DCS

L’integrazione con il DCS di stabilimento, in padlare per la parte di scrittura setpoint da pdete
controllore multi variabile, permettera di attivaee disattivare a richiesta le funzioni descritte
attraverso le console operatore standard.

Le funzioni d’'interfaccia saranno tali da prevedehe il funzionamento decada alla configurazione
operativa corrente in caso di disattivazione o umafonamento del sistema.

In altre parole, I'assenza del sistema di coorderatm permettera di in ogni caso di condurre
I'impianto nelle stesse modalita attuali.

Appropriati sistemi di verifica della comunicazioeavatchdog disattiveranno il sistema di controllo
multi variabile in caso di problemi di comunicazéofna il sistema di coordinamento e ottimizzazione
€ uno o piu sistemi di automazione.

4.2 Macro Attivita 2

L’ attuale funzionamento della distribuzione del &RADG avviene come segue :

Il gas prodotto da ogni acciaieria € inviato ad sistema di stoccaggio gas, rispettivamente
denominati Gasometro OG/1 e Gasometro OG/2, entraw@nti capienza nominale di c.a. 64.000
Nm3

II Gasometro OG/1 e dotato di n°4 elettroventilaella potenza di 700 Kw alimentati a 3kV
denominati Booster Fan BF1, BF2, BF3 e BF4.

II Gasometro OG/2 e dotato di n°4 elettroventilaella potenza di 700 Kw alimentati a 3kV
denominati Booster Fan BF1,BF2, BF3 e BF4.

Il gas in uscita dai gasometri viene inviato allenze tramite i suddetti booster e la regolazicziked
portate avviene, attualmente, a mezzo di valvajelegrici e valvole di BY-PASS che permettono il
ricircolo del gas .

Dal momento che i due Gasometri sono interconrnteasili loro, € possibile dosare le portate in
funzione dei livelli e/o bilanciare i livelli steserogando il gas da un gasometro all’altro.

Per realizzare le predette condizioni e, quinditerere la piena capienza dei due gasometri, Si
intende installare una regolazione a velocita Wéeasu ciascun booster mediante I'installazione d
inverter. In tal modo si ottiene una ottimale regodbne delle portate e l'utilizzo della capacita
complessiva ed integrata dei due gasometri.
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4.3 Elenco delle Attivita necessarie e relativi costi.

In relazione alle Macro attivita 1 si prevedonegsenti interventi:

Posizione Attivita Investimento
(K€)
1 Installazione nuove misure di portata e pressianeete AFO 200

per migliorare la gestione della rete.

Attivita di integrazione dei sistemi di controllcertrali di
2 Stabilimento presenti nella sala controllo DIE (SFHStema 300
Fluidi, Sistema Gasometri ecc.)

Modifiche Impiantistiche CET/2 e CET/3 per migliozale

3 variazioni di prelievo GAS 100
Implementazione comunicazioni tra il nuovo sisterda

4 controllo e le varie attivita produttive di stabikento (AFO, 1.000
Acciaierie, Batterie ,Treni Nastri ecc.)

5 Nuovo Sistema di Coordinamento e Controllo 1.500

In relazione alle Macro attivita 2 sono programmaeguenti interventi :

o R Investimento
Posizione Attivita (K€)

1 Installazione Inverter su Booster FAN OG1 1.500

2 Installazione Inverter su Booster FAN OG2 2.500

4.4  Benefici Attesi dalle predette attivita.

Al termine dell'integrazione descritta e l'installane delle varie apparecchiature si prevede una
riduzione dello sfogato in torcia pari a circ@d% del gas AFO e OG attualmente sfogato in quant
per il gas Coke si sono gia raggiunti risultatirogli ( 1o 0,02% del gas prodotto) .
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