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L'IMPORTANZA DI GARANTIRE
SOLUZIONI EFFICIENTI

Care lettrici,
cari lettori,

in considerazione della sempre pil ridotta disponibilita di materie prime,
l'industria deve affrontare I'esigenza di produrre e lavorare beni e prodotti
nel modo piu efficiente possibile al fine di preservare le risorse. Per poter ot-
timizzare i processi industriali e, di conseguenza, salvaguardare I'ambiente
rendendolo piu vivibile, € necessario rilevare e monitorare costantemente i
parametri di processo, minimizzare i fermi impianto e le anamolie.

Grazie ai sensori e sistemi SICK, precisi ed affidabili, per la misurazione e
I'analisi, i gestori degli impianti ottengono la massima precisione di misura
e sicurezza in ogni area del controllo dei loro processi, sia nel rispetto delle
disposizioni di legge e delle autorita locali, in merito all'osservanza dei va-
lori limite di emissione di sostanze inquinanti, sia nel monitoraggio, nella
documentazione o nell'ottimizzazione del funzionamento e dell'efficienza
dei propri impianti. | nostri esperti sono a vostra disposizione ovunque nel
mondo, non solo per supportarvi nell'implementazione, bensi anche nella
riduzione dei tempi di manutenzione e dei costi generali.

In qualita di fornitore di soluzioni chiavi in mano complete per la misura-
zione delle emissioni, SICK ha sviluppato tecnologie e principi di misura
innovativi, validi da decenni anche a fronte delle disposizioni sempre pil
severe in materia di ambiente e sicurezza. Inoltre, i nostri affidabili sensori,
analizzatori e dispositivi di misura coadiuvano nella gestione efficiente degli
impianti eolici, solari e di biogas, ottimizzando la produzione delle energie
rinnovabili. SICK contribuisce cosi in modo significativo a mantenere la no-
stra aria e il nostro ambiente piu pulito possibile.

Vi auguriamo una piacevole e interessante lettura.
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Markus Vatter
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Esigenze di misura nell'industria del
cemento

Intervista a Josef Waltisberg. L'ingegnere
meccanico svizzero &€ uno dei massimi
esperti nel settore del cemento e nelle
relative tecniche di misura.
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Sensori di livello di riempi-
mento TDR, LFP Cubic e LFP
Inox, per qualsiasi applicazio-

Misurare anziché calcolare

Efficiente misurazione dei gas serra diretta-

mente nel camino presso l'azienda finlan-
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MISURE DI GAS NEI PROCESSI

CONTROLLARE E BENE,
CAPIRE E MEGLIO

: FOCUS CLEAN PROCESSES

“Industry 4.0” & la tendenza piu importante anche nell'automazione di processo.
Flussi di dati in tempo reale permettono di prevedere meglio i problemi, ottimizzare i
processi in modo mirato e ridurre gli interventi di manutenzione. Risultato: gestione
di impianti pit sicuri, ecologici ed efficienti. Tuttavia, il monitoraggio continuo dei
parametri di processo & concepita ancora spesso solo come strumento di messa in
sicurezza, oppure viene presa in considerazione solo quando si € costretti ad abbat-
tere rapidamente i costi. L'adozione di sistemi di misura continua, puo fin dall'inizio,
permettere una sorprendente riduzione dei costi dei processi.

>> Per riuscire a soddifare i clienti, i
fornitori di sistemi di analisi devono fare
molto pit che cercare di vendere i propri
prodotti; & fondamentale l'interazione
e la comprensione dei processi. Infatti,
anche i piu raffinati dispositivi di analisi
possono dare poco valore aggiunto se
il sistena di preparazione del campione
non & dimensionato correttamente per le
esigenze diimpianto. Non sempre pero lo
si percepisce immediatamente: “Quando
cisono problemi con i dati di misura, rara-
mente é colpa del dispositivo di misura.
Nell'80% dei casi € responsabile il design
scelto per il sistema di analisi”, afferma
il Dr. Norbert Zeug, Strategic Industry
Manager Chemical & HPI presso SICK,
con esperienza trentennale nel settore.

Poiché oggigiorno i reparti di misura e
regolazione devono spesso gestire con
personale ridotto un ampio spettro di at-
tivita di ammodernamento e automatiz-
zazione, € sempre pill Spesso necessario
esternalizzare molte attivita. SICK € in
grado di consigliare i propri clienti nella
scelta grazie al suo approfondito know-
how. Esistono centinaia di processi,
spesso differenti tra loro, ai quali si pos-
sono applicare svariati principi di misura
e dispositivi di diversi produttori. Solo se
si conosce a fondo il processo dell'utiliz-
zatore, le sue esigenze e finalita, & possi-
bile concepire una soluzione complessiva
in grado di massimizzare i benefici.

Per poter implementare soluzioni effi-
cienti occorre tuttavia superare alcuni
ostacoli. Il Dr. Zeug afferma: “Spesso in
azienda la scelta non viene fatta da chi
ha effettivamente la necessita. Questo si-
stema cela il rischio che talvolta vengono
definiti obiettivi o criteri troppo rigidi,
che conducono verso scelte sbagliate.
Gli errori nel design possono anche ve-
rificarsi se si utilizzano dei criteri non
rilevanti per la soluzione del problema.”

SICK garantisce un approccio univoco,
serio e pratico alle varie applicazioni.
| clienti possono contare sulla compe-
tenza di personale altamente qualificato,
le cui conoscenze tecniche si fondono
sull'esperienza decennale dell'azienda
maturata a livello teorico e pratico nello
sviluppo di centinaia di installazioni per
I'analisi di processo.

Non da ultimo, SICK offre un'ampia gamma
di analizzatori, sistemi chiavi in mano e ser-
vizi a livello globale, ma € I'unico produttore
di analizzatori con una gamma cosi com-
pleta da poter fornire un intero sistema di
monitoraggio emissioni con propri prodotti.
Grazie a controllo, interfacce e sistemi di
comunicazione di ultima generazione, SICK
€ gia proiettata verso una visione futura di
“Industry 4.0”, in cui macchine, sensori,
sistemi di analisi e personale operativo pos-
sono essere collegati in rete con i sistemi
commerciali e i servizi Internet.



“Quando ci sono problemi di misura, raramente
e colpa del dispositivo che misura.
Nell'80% dei casi la responsabilita € di come € stato
pensato il sistema di analisi”.

Dr. Norbert Zeug, Strategic Industry Manager Chemical & HPI, SICK AG

Analisi di processo con molti vantaggi

Il responsabile di una raffineria di petro-
lio doveva rispettare determinati valori
di CO nella produzione di idrogeno per
utilizzare correttamente il successivo
reattore catalitico. Poiché era sicuro di
rientrare nei valori richiesti, rinuncio ad
utilizzare una tecnica di analisi supple-
mentare con funzione di allerta. Il valore
limite fu perd superato e il catalizzatore
smise di funzionare per ben due volte
in sequenza. Alla fine furono stimati
danni per molti milioni. L'esempio spiega
quanto l'analisi di processo sia utile e
opportuna sin dall'inizio.

Disponibile anche in versione per area
classificata: I'analizzatore di gas estrattivo
EuroFID3010

Soglie di allarme garantite con maggio-
re efficienza

In una fabbrica chimica in Asia era
stato installato un nuovo impianto di
combustione dei gas di scarico. Le mi-
scele di sostanze pericolose aspirate
dall'impianto erano convogliate nella
combustione termica degli scarichi. In
tale processo non si doveva superare
la soglia inferiore di esplosione (LEL).
L'accuratezza originariamente specifi-
cata di +/- 0,1% avrebbe richiesto una
complessa misurazione discontinua che
non avrebbe soddisfatto le funzioni di
misurazione effettive, ossia I'emissione
di un allarme al superamento dei valori
limite. Dopo l'analisi dei requisiti, SICK
convinse il cliente ad avvalersi di una so-
luzione maggiormente praticabile con un
analizzatore FID a misurazione continua.
Il calcolo a posteriori dei componenti del
gas di scarico avrebbe prodotto il valore
da rispettare per un impiego sicuro al di
sotto del limite di esplosione, che poteva
essere fissato con la relativa imposta-
zione delle soglie di allarme. In questo
modo non sarebbero pill stati possibili
superamenti dei valori impostati.

Maggiori vantaggi con una soluzione
estrattiva a caldo

Negli impianti con acido nitrico con i nor-
mali sistemi di analisi estrattivi a freddo
si formano sali di ammonio a valle del
reattore  DeNOX fino all'analizzatore.
Ne consegue una maggiore necessita
di manutenzione e minore disponibilita
dell'impianto. Poiché i sistemi estrattivi a
freddo hanno presentato problemi di for-
mazione dei sali di ammonio soprattutto
all'avvio, SICK suggeri al gestore di un
impianto un sistema estrattivo a caldo
che previene la formazione di sali ed &
in grado di misurare in modo affidabile
anche lo slip dell'ammoniaca oltre agli
ossidi di azoto. Le opzioni prese in consi-
derazione erano solo sistemi estrattivi a
freddo, in quanto al momento non erano
ancora note all'operatore alternative a
caldo. Pero il committente si lascid con-
vincere dai benefici della soluzione pro-
posta da SICK.

Soluzione convincente: sistema estrattivo
a caldo per I'impiego in impianti con acido
nitrico

Piccola causa, grande effetto, consulenza com-
pleta

In un impianto di combustione era stato instal-
lato un sistema pit moderno di misurazione dei
gas di scarico. Non era stato pero indicato che
veniva bruciato anche silano. Pertanto, in breve
tempo le polveri di ossido di silicio intasarono i
filtri e misero fuori funzione I'analizzatore. Il ge-
store dell'impianto non riceveva pit alcun valore
di misura. Solo nel corso di successivi colloqui
estesi a tutti i reparti fu possibile individuare il
problema; SICK installd a posteriori una sem-
plice “trappola” per ossido di silicio di propria
realizzazione. Questo esempio mostra come non
ci si deve sempre affidare alle procedure di rou-
tine. Per rilevare veramente tutti i parametri fon-
damentali di processo, &€ necessaria una ricerca
approfondita e una comunicazione integrata.

Soluzione speciale per la produzione di ferti-
lizzanti: FWE200 con lavaggio integrato

Misure di gas nei processi

: FOCUS CLEAN PROCESSES

SICK Metering Systems

SICK

Metering Systems

SICK Metering Systems, con sede a Kalmthout in Belgio, € nata dalla joint ven-
ture tra SICK Engineering GmbH e Global Gas Solutions BV. L'attivita di questa
societa si concentra su complesse soluzioni per stazioni di misurazione del gas
naturale, le cosiddette Integrated Metering Solutions. Si tratta di soluzioni com-
prendenti, oltre al sistema di misura, anche stazioni di filtraggio e regolazione
della pressione, riscaldamento e caldaia, punti di misura e interfacce con il
sistema principale e software di analisi € monitoraggio. Grazie a questa col-
laborazione, SICK coniuga la propria competenza di prodotto e processo nella
tecnica di misura di portata a ultrasuoni per l'industria del gas naturale con il
know-how di sistema e la rete di assistenza dell'integratore di sistema Global
Gas Solutions BV, fondato nel 2006 specificatamente per il settore dei sistemi

di misura di fluidi e gas.

Misurazione delle polveri per la produ-
zione di fertilizzanti

Un impianto di prilling in uno stabili-
mento per la produzione di fertilizzanti
il gas di scarico conteneva, oltre all'am-
moniaca, anche polvere umida di ni-
trato d'ammonio. | classici dispositivi di
misura delle polveri presenti sul posto
non erano sostanzialmente adatti allo
scopo. Invece, € perfettamente idoneo il
dispositivo estrattivo per la misura delle
polveri a luce diffusa FWE200 di SICK,
in cui la polvere umida viene aspirata

con un eiettore nel ciclone riscaldato del
dispositivo dove evapora l'acqua. La pol-
vere asciutta viene poi analizzata in una
cella di misura e reinserita nel processo
tramite l'eiettore. Perd i sali altamente
igroscopici, tipicamente utilizzati negli
stabilimenti per la produzione di fertiliz-
zanti, causavano eccessivi depositi nel
sistema di misura. In brevissimo tempo
SICK integrd un sistema di lavaggio nel
dispositivo FWE200, creando pratica-
mente una nuova soluzione specifica per
l'industria dei fertilizzanti. (sr)



MISURAZIONE DEL LIVELLO DI RIEMPIMENTO CON LFP Cubic E LFP Inox

e

GESTIONE DI PROCESSO COMPLETA ED EFFICIENTE

Misurazione del livello di riempimento

: FOCUS CLEAN PROCESSES

La misurazione del livello di riempimento & un'importante funzione del controllo di processo e viene applicata in diversi settori. E
necessario prendere in considerazione il fluido da misurare e I'ambiente di misurazione. Sono perd importanti anche fattori come
la situazione di montaggio o la dimensione del contenitore. Quale migliore sfida per chi possiede la giusta tecnologia e un'ade-
guata esperienza per l'integrazione dei sensori nell'impianto completo? Con i sensori di livello TDR, LFP Cubic e LFP Inox, SICK
offre soluzioni adeguate per qualsiasi applicazione, in ogni ambiente.

>> Precisione, affidabilita e massima
efficienza: come in tutte le fasi del pro-
cesso produttivo, anche nella misura
del livello, la scelta iniziale della giusta
tecnologia contribuisce a minimizzare
le inefficienze di processo e lo sfrutta-
mento delle risorse.

Vantaggi della tecnologia TDR: la “micro-
onda guidata”

Nella misurazione dei fluidi influiscono
sul risultato i diversi fattori di conduci-
bilita, densita e viscosita. Inoltre devono
essere considerati i depositi, la composi-
zione chimica e le eventuali parti mobili
nel serbatoio, come un miscelatore o
un agitatore. | sensori di livello di riem-
pimento LFP Cubic e LFP Inox di SICK
funzionano secondo il principio di misura
della “microonda guidata” (Time Domain
Reflectometry, TDR): I'elettronica del sen-
sore genera un impulso elettromagnetico
(impulso di riferimento). Questo impulso
viene guidato attraverso l'ingresso del
serbatoio (segnale di emissione) lungo
la sonda, generalmente un'asta o una
fune di acciaio, verso la superficie del
fluido, dove una parte di impulso viene
riflessa e ritorna all'elettronica lungo la
sonda. Il livello di riempimento viene cal-
colato in base alla differenza temporale
tra segnale emesso e segnale ricevuto,
tenendo conto della costante dielettrica

specifica del fluido. A seconda delle esi-
genze, il sensore pud pertanto trasmet-
tere il livello di riempimento calcolato
sotto forma di valore analogico (“misu-
razione continua”) o con piu segnali di
commutazione (“misurazione di soglia”).

Un ulteriore vantaggio di questa tecnolo-
gia e l'assenza di influenze significative
sul risultato della misurazione, esercitate
da fattori come pressione, temperatura,
vuoto, polvere e, soprattutto, schiuma.
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Una soluzione flessibile ed economica
Spesso considerata in precedenza un
processo complicato, la tecnologia TDR
pud essere economicamente interes-
sante anche per applicazioni meno
complesse. Con LFP Cubic, SICK offre
una soluzione flessibile a costi conte-
nuti, ideale per impieghi in contenitori
e serbatoi metallici nel settore idrico,
nell'industria meccanica, nelle macchine
utensili, nella costruzione di impianti e
nel settore edile. LFP Cubic garantisce
flessibilita grazie al concetto modulare
della sonda, che si presenta nelle va-
rianti ad asta, con tubo coassiale, a fune
e anche in versione compatta senza
sonda integrata.

Affidabile anche per fluidi con elevata forma-
zione di schiuma: impiego del sensore LFP in
un impianto di riempimento circolare

Un sensore LFP Cubic con tubo coassiale sorveglia il livello di riempimento di lubrificante e olio

idraulico in una macchina CNC

Una soluzione pulita

Come LFP Cubic, anche il sensore
LFP Inox fornisce, a seconda dell'esi-
genza, una misurazione continua o la
misurazione di soglie in un sistema,
contribuendo cosi anche a ridurre sen-
sibilmente i costi. Inoltre il sensore LFP
Inox & perfettamente adatto a impieghi
in processi con elevato livello di igiene,
in quanto é certificato secondo EHEDG
e 3-A e i materiali utilizzati sono con-
formi FDA. Anche l'utilizzo in processi
CIP e SIP é possibile senza limitazione,
ad esempio nell'industria alimentare e
delle bevande, grazie alla resistenza alla
temperatura e alla pressione. Anche la
custodia e il design sono stati apposi-
tamente studiati; con un grado di prote-
zione IP 67 e IP 69K, il sensore stesso
puod essere sottoposto a pulizia intensiva
con detergenti ad alta pressione. Su ri-
chiesta, i sensori LFP Cubic e LFP Inox
possono essere puliti in laboratorio e

spediti in imballaggi di sicurezza. A tale
scopo sono sottoposti a uno speciale
processo di pulizia al plasma. Grazie
all'elettronica separata, la sonda puo
essere inoltre facilmente sterilizzata in
autoclave, come spesso viene richiesto
dall'industria farmaceutica.

Vantaggi dell'elettronica separata
L'elettronica separata di LFP Inox e LFP
Cubic offre ulteriori vantaggi: soprattutto
nelle situazioni di montaggio piu difficili
consente maggiore flessibilita e rispar-
mio di spazio per l'installazione.

In particolare per l'impiego in serbatoi
alti I'elettronica separata fornisce enormi
vantaggi in quanto, essendo installata
separatamente dalla sonda (ad es. all'al-
tezza degli occhi), facilita la lettura dello
stato e del risultato della misurazione.
Anche la variazione di impostazioni e
parametri dei sensori & possibile senza
problemi. Inoltre, I'elettronica & maggior-

Grazie alla schermatura della schiuma, i sen-
sori LFP Inox e LFP Cubic forniscono valori di
misura precisi, anche per liquidi con elevata
formazione di schiuma e sedimenti.

mente protetta dal calore sviluppato dai
processi e pertanto la sonda puo essere
utilizzata anche ad alte temperature.

Da EHEDG a WHG

La facile messa in servizio, I'assenza di
manutenzione e l'indipendenza dalle
caratteristiche del fluido da misurare si
traducono in un sensibile risparmio di
tempi e costi, in quanto i sensori della
famiglia LFP non richiedono calibratura.
Anche questo aspetto contribuisce a un
unico scopo: maggiore efficienza di pro-
cesso. Sono determinanti l'affidabilita e
la robustezza del risultato della misura-
zione, tenendo conto delle esigenze spe-
cifiche di ogni settore di applicazione.
Nell'industria alimentare si rendono
spesso obbligatorie soluzioni progettuali
relative alla pulizia e alla sterilizzazione
dei componenti utilizzati. Queste norme
sono previste ad esempio da European
Hygienic Engineering Design Group
(EHEDG) o da 3-A Sanitary Standards in
America.

Livello di riempimento ~ : FOCUS CLEAN PROCESSES

LFP INOX O LFP CUBIC: ADATTI A OGNI APPLICAZIONE

LFP Inox

\“%‘c @

LFP Cubic

Applicazioni per l'igiene (sensori compatibili CIP e SIP) v
Applicazioni con schiume v
Sonda ad asta fino a 2 m di lunghezza v v
Sonda ad asta fino a 4 m di lunghezza 4
Sonda a fune fino a 4 m di lunghezza 4
Scatola dell'elettronica separata v 4
Uscita analogica con 2 uscite di commutazione 4 4
Uscita analogica con 4 uscite di commutazione v
Omologazione secondo WHG v
Comunicazione |0-Link 4 v
Variante compatta (senza sonda) v

Collegamento di processo in titanio (senza sonda)

In determinati ambiti applicativi sono
valide anche omologazioni di legge rila-
sciate esclusivamente dal relativo ente
di controllo e certificazione per i sensori
di livello di riempimento. | decreti come
la legge tedesca sulla tutela delle acque
(WHG) o le rispettive direttive UE discipli-
nano l'utilizzo di sostanze pericolose per
le acque. | gestori degli impianti in cui tali
sostanze sono depositate, immesse o
scaricate, devono attestare la presenza
di un sistema di controllo del livello di
riempimento. (tm)

Pressione, temperatura e flusso

Oltre alla misurazione del livello di riempimento, anche il monitoraggio di pres-
sione, temperatura e flusso costituisce una base essenziale per incrementare
|'efficienza e la salvaguardia delle risorse. SICK offre un'ampia gamma di solu-
zioni per il controllo dei processi, l'immagazzinaggio e il monitoraggio di liquidi,
gas e materiale sfuso. SICK risponde alle diverse esigenze con sensori robusti,
in grado di rilevare la grandezza da misurare desiderata in modo universale e
in diverse condizioni ambientali.

Misurazione del livello di riempi-
mento in birrifici e caseifici: per
il testo completo vedere

Monitoraggio della temperatura e
del livello di riempimento in stazio-
ni di trasformatori: per il testo com-
pleto vedere

Per ulteriori informazioni: www.sick.com/fluidsensors
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MISURAZIONE DEL LIVELLO DI RIEMPIMENTO E MESSA IN SICUREZZA

TRA SCHIUME E ZAMPILLI

52 vasche d'immersione con 80 posizioni d'ingresso in una linea lunga 27 metri e alimentata da tre carrelli automatici: questi sono
i principali dati del nuovo impianto galvanico ultramoderno di GALVABAU AG, in funzione dal 2013 presso lo specialista di circuiti
stampati Varioprint AG ad Heiden in Svizzera. Nell'impianto automatico sono integrati anche sensori SICK: i sensori a ultrasuoni
UP56 per la misurazione del livello di riempimento e le barriere fotoelettriche di sicurezza C4000 per la protezione di accesso.

>> Nella galvanizzazione, la chimica ha
un ruolo determinante: acqua e additivi
nelle vasche d'immersione devono avere
uno specifico rapporto di miscelazione.
Inoltre la miscela di fluidi non deve su-
perare una determinata altezza di riem-
pimento né per eccesso né per difetto.
“Per i sensori di livello di riempimento,
con la funzione di rilevare le perdite per
evaporazione e stillicidio nelle vasche
d'immersione, i gorgoglii e gli spruzzi
dei fluidi creano un ambiente partico-

larmente ostico”, afferma Patrick Risi,
Product Manager presso SICK a Stans.
“Con i nostri UP56 abbiamo potuto of-
frire a GALVABAU AG una soluzione robu-
sta e affidabile, senza gli svantaggi dei
comuni sensori a galleggiante o delle
sonde capacitive.”

| sensori di livello a ultrasuoni si carat-
terizzano, oltre che per la precisione di
misura, anche per l'elevata resistenza a
molti fluidi aggressivi. L'alloggiamento

e conforme al grado di protezione IP 67
ed é costituito da acciaio inox resistente
alla corrosione. Il convertitore & protetto
da una superficie in teflon. L'impiego
nella pratica conferma la particolare
robustezza dei sensori: “I sensori UP56
misurano e segnalano in modo affida-
bile e senza errori”, afferma Christoph
Hutter, Responsabile dei Servizi Tecnici
e membro del Comitato Direttivo di Va-
rioprint AG. “I valori della misurazione
del livello di riempimento nelle singole

vasche d'immersione sono indicati sullo
schermo di visualizzazione del controllo
dell'impianto. Se l'altezza di riempimento
& troppo bassa, viene automaticamente
rabboccata la corrispondente quantita
di fluido.” L'Amministratore Delegato di
GALVABAU Markus Gisler elogia la ver-
satilita di parametrizzazione dei sensori
nella messa in funzione dell'impianto
galvanico: “La regolazione del segnale
analogico e l'impostazione delle soglie
per i segnali in commutazione puo avve-
nire tramite il display operativo integrato
o un PC tramite il tool Connect+.”

Senza collisioni verso l'impianto galva-
nico

Nell'impianto galvanico automatico il
trasporto avviene tramite tre carrelli.
Ciascuno di essi trasporta da tre a sei
circuiti stampati ogni viaggio verso le
vasche d'immersione e a ritroso dopo la

Galvanotecnica

galvanizzazione. Per evitare collisioni dei
carrelli con altri oggetti e incidenti con
persone nell'impianto, le barriere foto-
elettriche di sicurezza C4000 installate
verticalmente sorvegliano i percorsi dei
carrelli. | sensori sono conformi ai requi-
siti del massimo grado di protezione in
relazione a PL, attinenza a EN ISO 13849
e classe di sicurezza tipo 4 secondo IEC
61496. L'applicazione € particolarmente
utile presso Varioprint AG perché sistemi
di sensori hanno una distanza operativa
di sette metri, sono collegabili a cascata
per l'intera lunghezza dell'impianto e non
si influenzano reciprocamente grazie
alla codifica dei raggi. Non appena una
persona entra nel campo protetto, le bar-
riere fotoelettriche di sicurezza C4000
interrompono il movimento dei carrelli
lungo il percorso. (kl)

: FOCUS CLEAN PROCESSES

Cosa avviene nella galvanizzazione?

Nel processo di galvanizzazione la corrente viene trasmessa tramite un bagno elettrolitico. Nel polo positivo (anodo) si trova
il metallo da applicare, ad es. rame o nichel, nel polo negativo (catodo) si trova I'oggetto da rivestire. La corrente elettrica libe-
ra ioni di metallo dall'elettrodo e li deposita sull'oggetto mediante riduzione. In questo modo I'oggetto da galvanizzare viene
rivestito uniformemente su tutti i lati con rame o altro metallo. Lo spessore del rivestimento in metallo varia in relazione al
tempo di permanenza dell'oggetto nel bagno e all'intensita della corrente elettrica.
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SENSORE LASER DI FLUSSO VOLUMETRICO BULKSCAN® LMS511

PRECISIONE ASSOLUTA

Il sensore Bulkscan® LMS511 garantisce un processo preciso per la misurazione di materiale sfuso sui nastri trasportatori. Finora
sono state utilizzate convenzionali pesatrici a nastro, semplici e valide, ma con qualche problema applicativo. Spesso il peso non

puo essere rilevato con assoluta precisione. La limitata stabilita di misurazione e la vulnerabilita, soprattutto in condizioni difficili,

contribuiscono a rallentare il processo produttivo. Molto meglio sarebbe se si potessero rilevare sia la portata sia il volume del
materiale senza contatto, con tecnologja laser, mediante un robusto hardware per esterni.

>> Chi si avvale della tecnica di trasporto
per il proprio lavoro necessita di un con-
trollo ottimale dei nastri trasportatori in
ogni singola fase del processo perché
la capacita nominale di un nastro tra-
sportatore non deve essere superata né

per eccesso né per difetto in relazione a
quantita e altezza di riempimento.

Le misurazioni errate devono essere
evitate perché le macchine e i nastri
trasportatori potrebbero danneggiarsi e
causare fermi di produzione.

Pensando all'imprecisione e ai difetti
delle classiche pesatrici a nastro e ai
correlati costi di manutenzione ordinaria
e preventiva, la soluzione con tecnica di
misura laser & un'attraente alternativa.

Volume, altezza di riempimento e bari-
centro

Il sensore Bulkscan® LMS511 misura in
modo continuo e senza contatto la por-
tata volumetrica, determinando anche
l'altezza di riempimento e il baricentro
del materiale sfuso sul nastro trasporta-
tore. Grazie alla tecnologia multi-echo &
addirittura garantita l'indipendenza della
misurazione dalle condizioni atmosfe-
riche (pioggia, neve, nebbia, polvere) e
dalla tipologia di materiale. Nemmeno le
riflessioni del vetro disturbano il sensore
laser di flusso volumetrico. Con distanze
operative fino a 20 m il raggio laser ri-
leva anche il profilo in altezza del mate-
riale sfuso oltre al volume e alla portata.
Ad esempio possono essere immedia-
tamente riconosciute pietre di grandi
dimensioni prima che possano bloccare
le successive parti dell'impianto. Con la
determinazione integrata del baricentro,
lo scanner monitora il carico sul nastro
lungo l'intero percorso di trasporto e ri-
leva i carichi posizionati da un solo lato
sul nastro. Vengono addirittura ricono-
sciuti in anticipo gli spostamenti e l'ec-
cessiva usura del nastro trasportatore.

Le cadute di sistema nelle miniere
sono ormai una cosa del passato:
China Huadian Corp. si affida a

Bulkscan® LMS511.
Per il testo completo vedere

Misura volumetrica di materiale sfuso

Minima manutenzione, massimo rispar-

mio

La speciale lega della custodia rende
il sensore Bulkscan® LMS511 una so-
luzione robusta e adatta agli ambienti
esterni. L'installazione al di sopra del na-
stro trasportatore ne previene l'imbrat-
tamento da parte del materiale sfuso.
Inoltre, la misurazione non viene influen-
zata dalle forze orizzontali dei rulli o delle
piastre del nastro trasportatore. Funzioni
di autocontrollo e auto-calibratura incre-
mentano la disponibilita dell'impianto: i
sensori integrati controllano ad esempio
la penetrazione della luce nel frontalino
del sensore Bulkscan® LMS511 e gene-
rano un segnale di allarme se il valore
scende al di sotto di una determinata so-
glia impostabile. Questa funzione riduce
gli interventi di manutenzione. Lo scan-
ner segnala automaticamente quando &
necessaria una pulizia della lente. Anche
con le temperature polari della Siberia
questi dispositivi forniscono misurazioni
sicure. Il riscaldamento integrato si attiva
a +5 °C e ne permette il funzionamento
fino a -30 °C. Anche in casi estremi il
sistema € rapidamente ripristinabile. La
concezione modulare garantisce una lo-
gistica ottimizzata dei ricambi e la facile
sostituzione dei componenti interessati.
(tm)

: FOCUS CLEAN PROCESSES
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Determinazione del baricentro
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MISURARE ANZICHE CALCOLARE

MISURAZIONE EFFICIENTE DEI GAS
SERRA DIRETTAMENTE A CAMINO

: FOCUS CLEAN PROCESSES

Il monitoraggio delle emissioni richiede a chi produce gas serra l'effettuazione di
proprie misurazioni e la redazione di report sulle quantita di gas serra singolarmen-
te emessi. La direttiva UE entrata in vigore a inizio 2013 ha ulteriormente inasprito
le esigenze di accuratezza della misura. L'incertezza di misura per grandi volumi di
emissioni deve essere inferiore al 2,5%. L'azienda finlandese fornitrice di energia,
Vantaan Energia, ha risolto questa necessita con il sistema di misura dei gas serra

GHG-Control di SICK.

>> |l rilevamento delle emissioni di gas
serra, generate dai combustibili in im-
pianti azionati a petrolio o gas, € relativa-
mente facile, perché questi combustibili
sono molto omogenei e la loro composi-
zione & nota. Non cosi semplice & invece
per il carbone, nel quale variano sensibil-
mente la composizione e l'umidita, oltre
ad altri fattori correlati alla percentuale
di carbonio contenuto. La semplice pe-
satura non fornisce informazioni affida-
bili con sufficiente precisione di misura.
Le attuali procedure richiedono per ogni
centrale elettrica a carbone la pesatura
sul nastro trasportatore, il costante pre-
levamento di campioni e un laboratorio
per I'analisi dei campioni prelevati. In ba-
se ai valori rilevati & possibile calcolare
le emissioni prodotte. |l metodo di cal-
colo comporta elevati costi e un enorme
impegno.

Misurazione costante dei gas serra a
Martinlaakso

La centrale di Martinlaakso & uno dei piu
grandi termoimpianti per la produzione
di energia della Finlandia. Nel 2013 que-
sta centrale ha prodotto il 14% della cor-
rente venduta da Vantaan Energia e la
maggiore quota percentuale di teleriscal-
damento. Nella centrale si trovano due
impianti a caldaie, due turbine a vapore
e una turbina a gas separata. Il combu-
stibile principale dell'impianto a caldaia
Mar 2 & il carbone.

"La direttiva UE, emanata per il periodo
2013 - 2020, impone un'imprecisione di
misura massima del 2,5% per la misura-

zione delle emissioni complessive di co2
di impianti con le caratteristiche della
nostra caldaia a carbone", spiega Samu-
li Bjorkbacka, ingegnere di produzione
presso Vantaan Energia. “Nel 2012 ab-
biamo lavorato intensamente alla formu-
lazione dei report, al confronto di diverse
tecniche di misura e al chiarimento di
innumerevoli dettagli tecnici. Un classico
metodo tradizionale sarebbe stato molto
complicato. Il prelevamento di campioni
in loco non sarebbe stato possibile per-
ché sarebbe dovuto avvenire sul nastro
trasportatore. Si sarebbe dovuto pre-
levare un campione all'ora, dividerlo e
analizzare un campione globale all'ora. Il
metodo sarebbe stato troppo costoso e
avrebbe richiesto I'impegno costante di
mezza forza lavoro.”

Bjorkbacka afferma che le persone in-
teressate al progetto conoscevano gia
SICK e avevano fatto in passato positive
esperienze di collaborazione. La solu-
zione CEMS GHG-Control, sviluppata da
SICK per il rilevamento dei gas serra, fu
pertanto presa in considerazione come
alternativa.

Il sistema di misura dei gas serra
GHG-Control rileva la concentrazione di
CO, e, se necessario, la concentrazione
di CO o di N,O direttamente sul camino.
L'analizzatore di gas in situ GM35, ba-
sato sulla misura dell'assorbimento dei
raggi infrarossi, determina la concentra-
zione di CO, che transita nel condotto
di scarico e il dispositivo FLOWSIC100
misura la velocita dei gas attraverso una
misurazione della differenza del tempo
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L'analizzatore di gas in situ GM35 misura simultaneamente i valori di CO,e CO o N,O. L'unita emettitore-ricevitore e il riflettore si
trovano installati contrapposti sul camino. Il raggio luminoso attraversa due volte I'intero diametro del camino per aumentare l'ac-

curatezza. Sono integrate funzioni di autoverifica e di controllo delle prestazioni.

Sistema di elaborazione dei dati di misura MEAC: gestione
moderna dei dati sulle emissioni, costante rilevamento, ana-
lisi, visualizzazione e trasferimento di dati su emissioni e stati
d'esercizio; PC e software, salvataggio automatico di tutti i
valori di misura; collegabile a fino 16 punti di misurazione,
possibilita di collegamento a sistemi di gestione processo.

di transito di opportuni segnali ultra-
sonori. Almeno una volta ogni minuto
viene calcolata la quantita di emissioni
sulla base dei valori di misura rilevati. Il
risultato finale & una statistica annuale
delle emissioni orarie. L'affidabilita e
|'accuratezza di misura sono determi-
nanti. Il sistema di misura dei gas serra
GHG-Control & praticamente esente da
manutenzione. Garantisce una disponi-
bilita superiore al 97% e un'incertezza di
misura inferiore al 2,5%.

Calibrazione precisa come sfida

Inizialmente sembrava che la misura-
zione direttamente a camino non fosse
possibile perché calibrare affidabilmen-
te il sistema sembrava troppo complica-
to. Per questo motivo gli esperti di Ind-
meas Oy, una ditta specializzata nelle

misurazioni industriali, furono coinvolti
nel progetto con il compito di analizzare
l'incertezza di misura. La maggiore sfida
del progetto era rappresentata dall'atte-
stare l'effettiva accuratezza del sistema
di misura, correlata alla domanda se fos-
se possibile effettuare una calibrazione
sufficientemente precisa. La soluzione
fu quella di utilizzare gas naturale come
combustibile per la caldaia. Prima della
messa a riposo estiva, la caldaia viene
fatta funzionare per 3-4 giorni con solo
gas naturale, il cui contenuto di carbonio
contenuto &€ adeguatamente omogeneo.
Per rilevare il flusso volumetrico devono
essere note la velocita di flusso del gas
di scarico e il diametro esatto del cami-
no. La misurazione del diametro di un
camino di acciaio con accuratezza mil-
limetrica € relativamente semplice, ma

Misuratore di portata volumetrica FLOWSIC100: trasduttori a
ultrasuoni estremamente precisi e robusti in titanio garanti-
scono una lunga durata e affidabilita di misura. Per raggiun-
gere il target di incertezza € possibile scegliere un misura su
un percorso o pil percorsi. Integra un sistema automatico
che verifica ciclicamente lo zero e lo span per mantenere
sotto controllo la qualita della misura.

per assolvere ai requisiti di precisione
richiesti, deve essere anche considerata
la dilatazione termica. Questa misurazio-
ne precisa e il relativo calcolo con forni-
tura di attestato sono stati assegnati al
partner esterno di Indmeas.

Per la calibrazione regolare del sistema,
prima della messa a riposo estiva, Ind-
meas misura la quantita di gas utilizzata
dalla caldaia e valuta la quantita di car-
bonio nel combustibile durante il funzio-
namento dell'impianto con gas naturale.
Successivamente viene effettuata la mi-
surazione della velocita di flusso dei gas
di scarico e viene calcolata la quantita
complessiva di biossido di carbonio mi-
surando la concentrazione di biossido di
carbonio nei gas e mettendola in relazio-
ne alla quantita introdotta nella caldaia
o alla quantita di carbone bruciato.

Possibilita di miglioramento per misura-
zione e report

“Per la misurazione ci avvaliamo di un
sistema di report in cui sono indicati i
valori di misura”, spiega Samuli Bjork-
backa e afferma che il sistema funziona
senza problemi. Nel sistema é stata fino-
ra effettuata solo manutenzione preven-
tiva. Le percentuali delle emissioni sono
stabili, soprattutto in inverno quando la
caldaia viene fatta funzionare a piena
potenza. La qualita del carbone & sog-
getta a sensibili variazioni. In inverno,
ad es., la percentuale di acqua presente
nel carbone & superiore rispetto all'esta-
te.” In base alla produzione, la caldaia
alimentata a carbon fossile viene fatta
funzionare in stati d'esercizio. Preceden-
temente il flusso del gas di scarico ve-
niva calcolato utilizzando I'equazione del
flusso in base all'angolazione delle pale
del ventilatore. Verso la fine del periodo
questa valutazione non era piu corretta.
Ora l'equazione del flusso non viene piu
utilizzata e per il calcolo delle emissioni
€ possibile basarsi su valori esatti e real-
mente misurati.

“La pesatrice a nastro esistente per il
carbone non avrebbe soddisfatto le esi-
genze piu recenti nel rilevamento della
quantita di carbone”, dice Bjorkbacka. Il
nuovo sistema di misura fornisce valori
pit accurati e offre migliori possibilita di
utilizzare tali informazioni nel monitorag-
gio di processo dell'impianto. Bjorkbacka

Misura dei gas serra

spiega che per la misurazione e per l'e-
missione del report esistono ancora pos-
sibilita di miglioramento, sottolinea che il
report dei dati rilevati € importante quan-
to la misurazione stessa.

Collaborazione in armonia con gli esperti
SICK

Samuli Bjorkbacka & soddisfatto delle
prestazioni fornite da SICK. | rapporti
con Kari Karhula, responsabile di pro-
dotto presso SICK Finlandia a Helsinki,
sono stati positivi. Secondo Bjorkbacka
il manager & un collaboratore molto com-
petente e affabile. Anche il responsabile
dell'assistenza SICK, Timo Valikangas,
ha dimostrato grande disponibilita e
competenza nella manutenzione del si-
stema. Il montaggio si & svolto secondo
i piani. Alcuni collaboratori addetti alla
manutenzione nell'azienda di Martinla-
akso hanno lavorato per una settimana
alle predisposizioni in loco e dopo pochi
giorni € stato possibile installare il siste-
ma fornito da SICK. | singoli dispositivi
sono stati forniti come previsto e il pro-
cesso di montaggio € avvenuto secondo
gli accordi. L'accuratezza del sistema
secondo la calibratura di fabbrica ri-
spondeva alle aspettative. La misura &
iniziata affidabilmente gia subito dopo il
montaggio.

Soluzioni per il controllo di emissioni e
processo in un nuovo inceneritore

L'analizzatore di gas in situ GM35 é installato nel camino e rileva la concentrazione
di CO, direttamente nel canale dei gas di scarico

: FOCUS CLEAN PROCESSES

Il dispositivo di misura del flusso volumetrico
FLOWSIC100 misura la velocita di flusso dei
gas

Nell'autunno 2014 é stato messo in
funzione il nuovo inceneritore di Vanta-
an Energia. Anche in questo impianto
sono ampiamente utilizzati analizzatori
di gas, dispositivi di misura delle pol-
veri, soluzioni di analisi e dispositivi di
misura del flusso del gas a ultrasuoni di
SICK. L'inceneritore dovrebbe produrre
900 GWh per teleriscaldamento all'an-
no, corrispondente a una potenza media
di ca. 100 MW, che comprende quasi
due terzi dell'energia per teleriscalda-
mento prodotta dalla caldaia a carbon
fossile di Martinlaakso. La durata della
messa a riposo estiva dell'impianto €
stata di due mesi negli ultimi anni, ma
ora, secondo Samuli Bjorkbackas, tale
periodo potrebbe essere prolungato fino
a 5-6 mesi. Se l'inceneritore produce piu
calore, la caldaia a carbon fossile viene
spenta prima.

Vantaan Energia € sempre stata un'a-
zienda che produce energia in modo re-
sponsabile. Oltre a molte altre variazioni,
I'introduzione della misurazione precisa
delle emissioni riflette lo spirito innova-
tivo dell'azienda. Attualmente a Martin-
laakso la misurazione delle emissioni di
biossido di carbonio avviene esattamen-
te con l'incertezza di misura prescritta
dall'UE. La nuova tecnologia di SICK fa
risparmiare tempo e denaro. (ro)

12 Informazioni per i clienti:
’|‘ www.vantaanenergia.fi
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INTERVISTA A JOSEF WALTISBERG
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L'ingegnere meccanico svizzero Josef Waltisberg € uno dei massimi esperti nel settore cemento e le relative esigenze di misura.
Per oltre 30 anni “l'uomo del klinker” ha lavorato come responsabile di progetto e consulente per un gruppo globale operante nel
settore cemento a livello mondiale. Oggi € un consulente internazionale per le tematiche ambientali. Appena SICK lo ha contattato,
si € reso volentieri disponibile per un'intervista.

SICKinsight: Sig. Waltisberg, esistono pe-
culiarita relative alla misurazione delle
sostanze nocive nei cementifici?

Josef Waltisberg: Certamente! Nelle cen-
trali elettriche a carbone la composizio-
ne delle sostanze nocive &€ sempre ugua-
le entro certi limiti, indifferentemente dal
tipo di carbone bruciato. Nei cementifici
tutte le emissioni, tranne gli ossidi di
azoto, provengono per la maggior parte
dalle materie prime. Inoltre, gli elementi
derivanti dalla triturazione della pietra
possono differire totalmente tra la Sviz-
zera e gli USA. Pertanto si deve prestare

assolutamente attenzione alla matrice di
gas, che pud influire imprevedibilmente
sulla scelta del principio di misura.

SICKinsight: Cosa pud accadere?

Josef Waltisberg: Pud sempre emergere
qualcosa di inaspettato quando si lavora-
no pietre o additivi. Ad esempio, una vol-
ta trovammo tracce di iodio, che falsava-
no la misurazione del mercurio. Nessuno
pensa allo iodio se all'improvviso dal ca-
mino esce un fumo rossastro. Cio si & ve-
rificato tempo fa in un inceneritore vicino
a Zurigo. Oppure glicole: per aumentare

le prestazioni di un mulino, fu utilizzato
un agente per la farina costituito pit o
meno da glicole. Stranamente la curva
caratteristica del glicole presento lo stes-
so andamento della curva caratteristica
HCI nella misurazione dell'assorbimento.
Il valore di HCI passo improvvisamente
da meno di 4 a 40 mg/m?3, molto sopra
il valore limite. Gli addetti all'impianto
ebbero un colpo al cuore. SICK allora ha
reagito in modo eccellente. Mi precipitai
di persona nello stabilimento SICK di
Meersburg dove l'influsso del glicole fu
testato in un dispositivo. L'errore fu subi-
to trovato e fu poi corretto nell'impianto

tramite un'altra curva caratteristica di
assorbimento del glicole.

SICKinsight: Come ha vissuto lo sviluppo
della tecnica di misura?

Josef Waltisberg: Fino agli anni '80 non
esistevano norme. A quei tempi avevo un
direttore che mi chiese di scrivere alcune
righe sugli ossidi di azoto. Cosi scrissi la
prima relazione basilare sul tema NO,.
Mi disse: “Interessante, ma crede che
diventera un problema?” Nei tempi a se-
guire furono testati i primi dispositivi di
misura in un impianto. Talvolta in modo

Intervista

completamente artigianale! SICK realiz-
z0 il pre-prototipo del primo dispositivo di
misurazione a caldo e a seguire ci pre-
sento il prototipo GM21, un dispositivo
di misura combinato per polveri e SO,.
Fu installato in molti impianti insieme a
dispositivi per NO,, sebbene non esistes-
se ancora alcun obbligo di rilevamento
dei valori. Successivamente nel gruppo
aziendale furono liberamente applicati e
controllati standard di misurazione validi
in tutto il mondo. In diversi Paesi diven-
tammo addirittura un riferimento per le
disposizioni di legge.

SICKinsight: Come sono cambiati gli
obiettivi di rilevamento?

Josef Waltisberg: Negli anni '80 il “ne-
mico numero uno” si chiamava NO,. In
seguito il “17° decreto sul controllo del-
le emissioni (BImSchV) per impianti di
combustione con incenerimento delle
rifiuti” divenne la base di tutte le dispo-
sizioni. A quel tempo avevamo iniziato a
bruciare i rifiuti solidi come combustibi-
le alternativo per abbassare i costi dei
combustibili. CO, divenne un argomen-
to prioritario, perché i gas di scarico dei
cementifici contengono circa tre volte in
piu di biossido di carbonio rispetto alle
emissioni delle centrali elettriche a car-
bone. Oggigiorno in Germania ben due
terzi di combustibile sono prodotti dai
rifiuti. L'aumento dei prezzi dell'energia
ha costretto i cementifici a ridurre anche

: FOCUS CLEAN PROCESSES

il fabbisogno di calore dei forni rotativi. In
Germania nel 1950 un chilogrammo di
klinker veniva bruciato con un dispendio
di circa 8.000 kJ, nel 1980 erano suf-
ficienti 4.000 kJ e oggi si & scesi sotto
3.500 kJ, che pero € la soglia limite. In
Europa la misurazione costante di molte
sostanze pericolose € obbligatoria e gli
obiettivi delle misurazioni sono diventati
sempre pill ambiziosi a causa degli addi-
tivi e dei combustibili alternativi.

SICKinsight: Avete dovuto cambiare
spesso i dispositivi di misura?

Josef Waltisberg: No. | dispositivi instal-
lati all'inizio del 2000 erano gia predi-
sposti per esigenze che subentrarono
successivamente. Mi ricordo di un caso
in cui si doveva utilizzare un determinato
combustibile alternativo. Le autorita ri-
chiesero una specifica misurazione HCI.
Ma nell'impianto veniva gia eseguita da
tempo, anche se “non ufficialmente”. La
misurazione doveva ancora essere solo
attivata con il computer ufficiale.

Infine, le esigenze ci costrinsero a rile-
vare la composizione del gas anche nel
sistema dei forni rotativi. Furono allora
commercializzate sonde di prelievo spe-
ciali e sistemi molto robusti di analisi
gas. All'ingresso del forno viene estratto
gas a circa 1.000 °C con un contenuto
di polverida 0,5 a 1 kg per metro cubo di
gas: una vera e propria sfida per le son-
de di prelevamento.

“All'ingresso del forno viene estratto gas a circa
1.000 °C con un contenuto di polveri da 0,5 a 1 kg
per metro cubo di gas: una vera e propria sfida per le
sonde di prelevamento.”
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SICKinsight: Gli standard sono uguali
ovunque?

Josef Waltisberg: Per gli impianti di grup-
pi internazionali, si. Perché se qualcosa
non funziona in una delle sedi nel mon-
do, € sempre coinvolto l'intero gruppo.
Ma nei Paesi in via di sviluppo esistono
ancora impianti obsoleti con un alto con-
sumo di energia ed elevate emissioni. Si
trovano ancora depositi di rifiuti con fu-
maioli. Il margine di risparmio resta mol-
to alto. Spesso, localmente, i rifiuti non
sono sfruttati perché non esiste un me-
todo di raccolta organizzato. L'industria
del cemento € incentivata su ogni fronte
ad utilizzare tale energie.

SICKinsight: Quando gli attuali sistemi
arriveranno al limite?

Josef Waltisberg: Presto, ma serve uno
sviluppo continuo. Ad esempio, per il
mercurio al momento circa cinque di-
spositivi hanno un'omologazione QAL1
per le disposizioni europee sul mercu-
rio. L'attuale valore limite in Europa per
il coincenerimento dei rifiuti € di 30 pg/
m2. Gli USA pero vogliono abbassare la
loro soglia sotto i 10 pug/ms. Cio influ-
isce anche in Europa e si traduce so-
stanzialmente in requisiti pit severi per
i dispositivi di misura. L'analizzatore di
mercurio nel gas MERCEM300Z di SICK
€ gia conforme oggigiorno. Ben 10 anni

“La collaborazione € sempre stata improntata sulla
fiducia. Il responsabile del settore cemento, Manfred
Stromberg, si € reso sempre disponibile negli anni
ogni volta che gli telefonavo per un supporto.”

fa avevo sostenuto che si doveva rilevare
la percentuale di mercurio in un disposi-
tivo di misura a temperature molto alte,
superiori a 800 °C. SICK lo ha realizzato!

SICKinsight: Lei conosce i nostri disposi-
tivi da molto tempo. Come giudica SICK
in qualita di fornitore?

Josef Waltisberg: La collaborazione é
sempre stata improntata sulla fiducia.
Il responsabile del settore cemento,
Manfred Stromberg, si &€ reso sempre
disponibile negli anni ogni volta che gli
telefonavo per un supporto. Ci ha spesso
messo in contatto con le persone giuste,
anche quando l'argomento non era di
sua competenza. Non potevo chiedere
di meglio. Inizialmente conoscevo SICK
solo per la misura delle polveri. Oggi
SICK é il fornitore piti completo nel setto-
re dell'analisi gas. Cid costituisce un van-
taggio perché si ha un unico referente
per diversi dispositivi di misura.

SICKinsight: Quale ruolo riveste l'assi-
stenza locale in altri Paesi?

Josef Waltisberg: E importante! Potreb-
be altrimenti accadere che determinati
dispositivi di misura non siano collau-
dati e che successivamente venga tra-
scurata la manutenzione. In un impian-
to l'efficienza era inferiore al 50% e la
colpa ricadde su SICK. Ho riscontrato
personalmente che, ad esempio, per
oltre un anno non erano stati cambiati
i filtri e che quindi erano completamente
bloccati. Allora abbiamo appositamente
istruito gli addetti all'impianto insieme
a SICK Germania e all'assistenza locale
direttamente presso i dispositivi installa-
ti. Il risultato fu molto soddisfacente. Gli
addetti all'impianto instaurarono anche
rapporti diretti con l'assistenza locale e
tutto divenne piu facile. Alla fine I'effi-
cienza dell'impianto raggiunse il 95%.

SICKinsight: Grazie molte per l'intervista,
Sig. Waltisberg!

Intervista

: FOCUS CLEAN PROCESSES

“Allora abbiamo appositamente istruito gli addetti
all'impianto insieme a SICK Germania e all'assistenza
locale direttamente presso i dispositivi installati.”
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GESTIONE DEI DATI SULLE EMISSIONI

ENERGIA ELETTRICA - L'ENERGIA
PULITA E UNA NECESSITA

Le autorita richiedono dati precisi e completi sull'osservanza dei valori limite delle
emissioni rilevanti per I'ambiente di centrali a combustibili fossili, inceneritori di rifiuti
speciali e impianti a biomasse. | gestori di tali impianti necessitano pertanto di siste-
mi di elaborazione dei dati di misura, facili da utilizzare e non soggetti ad anomalie e
guasti. Il sistema di elaborazione dei dati di misura MEAC di SICK é affidabile e valido
per registrare analisi e trasferire i dati delle emissioni. Senza trascurare I'assistenza
di tecnici competenti.

>> Centrali elettriche tradizionali, im-
pianti per le energie rinnovabili e piccoli
impianti decentralizzati: tutti concorrono
attualmente in Germania alla produ-
zione della corrente elettrica. Le grandi
centrali elettriche a combustibili fossili
esercitano un ruolo determinante, ora,
come in passato, e in tutto il mondo. La
combustione di fonti energetiche fossili
non significa perd necessariamente in-
quinamento ambientale. Il combustibile
pit puro con le minori emissioni di CO,
e il gas naturale. Sono perod in funzione
anche centrali elettriche a carbone e in-
vestono nelle tecnologie per abbattere le
sostanze pericolose presenti nelle emis-
sioni. Filtri antipolvere, impianti di desol-
forazione e denitrificazione “depurano” i
gas di scarico. Risparmio di energia pri-
maria, ovvero incremento dell'efficienza
di combustione e, di conseguenza, del
rendimento. Aumentando il rendimento
si riducono automaticamente le emis-
sioni di CO,. Se fino a pochi anni fa si
ipotizzava ancora un bilancio energetico
pari a un terzo, la tendenza attuale si
attesta intorno al 50%. Il resto va perso
come calore residuo.

Tutela ambientale con ridotte emis-
sioni: un obiettivo fatto proprio anche
dall'azienda fornitrice di energia Mark-E,
operante in Germania nella regione Nor-
drenania-Westfalia. L'azienda gestisce
molte centrali elettriche in diverse sedi,
funzionanti a carbon fossile, gas, ener-
gia idroelettrica, eolica e fotovoltaica. |
primi impianti a biomasse nella regione
sono stati messi in funzione da Mark-E
nel 2004. Fino a 600 t di legno usato e
di altri scarti biogeni, in parte provenienti
da una vicina cartiera, sono impiegati
quotidianamente dall'azienda per la pro-
duzione di energia a impatto zero di CO,,.
In numeri cio significa ca. 160.000 t in
meno di emissioni di biossido di carbo-
nio all'anno rispetto alle emissioni delle
centrali elettriche a carbone. Mark-E
utilizza perd anche carbon fossile, gas
naturale e petrolio per le proprie centrali.

L'osservanza dei valori limite previsti

dalla legge € strettamente sorvegliata
anche dalle autorita.

Il buon rapporto con le autorita

Le emissioni devono essere monitorate
e analizzate per durata e qualita, con
produzione di una documentazione
esaustiva per le autorita competenti in
materia ambientale Mark-E utilizza per
tale compito il collaudato e affidabile
sistema di gestione dei dati sulle emis-
sioni SICK, che garantisce sicurezza di
rilevamento dati, calcolo, analisi, visua-
lizzazione e trasferimento dati. | valori di
misura e i dati di esercizio sono rilevati
ogni secondo e memorizzati in continuo.
Dal 2007 Mark-E utilizza con successo
il sistema di elaborazione dei dati di mi-
sura MEAC. Per potere segnalare anche
i dati rilevanti nel monitoraggio delle
emissioni ambientali, secondo la nuova
direttiva valida in tutta la Repubblica
federale tedesca, l'azienda, Mark-E, ha
disposto per tutti gli impianti un upgrade
del sistema da MEAC2000 a MEAC2012,
fedele al motto: “Squadra che vince non
si cambia”.

Il nuovo sistema MEAC2012 é perfetta-
mente conforme a tutti i requisiti dell'at-
tuale legislazione tedesca ed € in grado
di implementarli automaticamente in
relazione alle impostazioni individuali
del sistema del cliente. | dati di tutti i
punti di misura sono rilevati e analizzati
a livello decentralizzato. Sono trasferiti
in automatico attraverso la rete interna
al PC centrale, dove possono essere co-
modamente letti in un'apposita sezione.
Mark-E ha dimostrato interesse per una
rete ridotta, dove SICK convoglierebbe
tutti i dati direttamente sul server cen-
trale di Mark-E. Cid consentirebbe al
gestore di impianti di risparmiare molti
passaggi e dispendiose attivita di coor-
dinamento. Anche il trasferimento dei
dati sulle emissioni delle centrali Mark-E
alle autorita territoriali competenti non
rappresenta un problema. Lo fa diret-

Gestione dei dati sulle emissioni  : FOCUS CLEAN PROCESSES

tamente il sistema MEAC2012, trasfe-
rendo spontaneamente via modem ogni
giorno i valori medi e le segnalazioni di
eventi al sistema gestito dalle autorita.

Il lavoro degli addetti alla tutela am-
bientale e all'utilizzo del sistema presso
Mark-E non subira alcuna variazione,
perché le funzionalita del sistema MEAC
restano pressoché invariate e i dati esi-
stenti possono continuare ad essere
visualizzati.

Informazioni rapide come garanzia di
efficienza

Limitare il pit possibile qualsiasi rischio
di anomalia € il secondo obiettivo di
Mark-E. Non solo per i dispositivi di mi-
sura negli impianti di produzione, ma
anche nell'assistenza, la manutenzione
a distanza rappresenta la soluzione si-
cura di molti problemi. Secondo gli stan-
dard BSI, la manutenzione a distanza
supportata internamente da SICK &

assolutamente sicura e richiede solo
minimi requisiti per il firewall di Mark-E.
Il Meeting Point Router (MRP) & il nodo
di collegamento tra tutte le unita di rile-
vamento dati e gli impianti coinvolti nel
Remote Service. La manutenzione a
distanza viene richiesta a SICK con un
semplice clic sul touchscreen del MPR.
Entro un definito tempo di reazione, un
tecnico di assistenza SICK viene messo
a disposizione con consigli e azioni per
la manutenzione a distanza. Il collega-
mento internet per la manutenzione a
distanza con il Remote Service Center di
SICK viene realizzato da Mark-E tramite
canali codificati di trasferimento dati
in base agli standard di autenticazione
HTTPS e SSH.

| report di connessione sono disponibili
in qualsiasi momento sul portale. Cosi
l'azienda Mark-E pud sempre verificare
chi ha richiesto un intervento di manu-
tenzione a distanza e quando €& stato
effettuato. (sh)
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MISURA DELLE EMISSIONI DI POLVERI

ABBIAMO DIRITTO AD ARIA PULITA E TERRENI

NON INQUINATI?

La misura delle emissioni di polveri pud non essere complicata, purché si adotti una corretta tecnica di misura. La giusta scelta del
dispositivo di misurazione dipende sia dalle caratteristiche del fluido di misura sia dalle condizioni ambientali. SICK puo vantare

tanti punti di forza in tale campo applicativo, con apprezzati principi di misura e una gamma completa di prodotti, nonché un'e-

sperienza pluridecennale e migliaia di installazioni realizzate. Non si tratta perd solo di rispettare le disposizioni di legge. Ridurre

le emissioni di polveri & I'obiettivo di tanti, perché tutti desideriamo respirare aria pulita.

>> |'acqua pulita & un diritto. Lo hanno
riconosciuto le Nazioni Unite nel 2010.
Abbiamo allora anche diritto ad aria pu-
lita e suolo non inquinato? Finora cid non
& stato previsto esplicitamente dall'ONU.
Tuttavia da tutto il mondo provengono
richieste di rendere pit sano I'ambiente.
Un'iniziativa di grande valore, se solo si
pensa ai vantaggi derivanti per la salute
e la lotta contro le malattie respiratorie.
Infatti, attualmente in Germania si stima
che l'aspettativa di vita media possa es-
sere abbreviata di circa un anno a causa
dell'inquinamento derivante dalle polveri
sottili. I 2013 é stato proclamato “anno
dell'aria”. La Commissione Europea si
€ posta l'obiettivo di disciplinare con
nuove proposte attuative la composi-
zione dell'aria nell'intera Europa. Ora il
testimone passa alla politica, che ha il
compito di ottimizzare o addirittura ina-
sprire le disposizioni di legge in Europa e
oltre i suoi confini.

La misurazione delle emissioni com-
prende anche il rilevamento delle pol-
veri e del particolato nei gas di scarico.
E soprattutto significativo il controllo
delle concentrazioni di polveri sottili e
fuliggine nei gas combusti dei veicoli e
degli impianti di riscaldamento privati.
Una grande responsabilita spetta anche
all'industria produttiva. Nel settore indu-
striale questi obiettivi sembrano essere
pit complessi se si considera la moltepli-
cita di particelle e polveri, sia visibili sia
invisibili, sia volatili sia depositate, come
fuliggine, fumo o polvere. Le forme, le
dimensioni, le superfici e le composi-
zioni chimiche sono svariate e molteplici.
Inoltre, il punto in cui si misura gioca un
ruolo importante per garantire che il rile-
vamento sia affidabile e preciso identifi-
cando la tecnica corretta ed eliminando
inutili dispendi. E' di fondamentale
importanza individuare correttamente
il tratto di misura, la condizione fluido-
dinamica, l'intervallo di concentrazione,

la composizione del gas e le condizioni
ambientali.

Sette domande per scegliere il giusto
dispositivo di misura

Quale tecnica di misura & dunque la pil
corretta e quali tipi di dispositivi sono i
piu adatti? Su un punto concordano tutti
i tecnici: il misuratore di polveri deve
essere accurato e rapido, capace di ga-
rantire per lungo tempo la disponibilita
ininiterrotta delle misure. Quanto piu
gli obiettivi di misura sono chiari e det-
tagliati, tanto piu sicura ed economica
pud essere la soluzione. Cid non vale
solo per i costi di investimento, ma per il
costo nell'intero ciclo di vita del disposi-
tivo sia che si tratti di misura di combusti
asciutti sia di corrosivi caldi. | campi ap-
plicativi sono molto vari e presentano no-
tevoli differenze e criticita, dalle semplici
misure in gas combusti asciutti alla pre-
senza di gas corrosivi o ad alte tempera-
ture, sia per polveri umide in applicazioni
di controllo di processi. In emissione, sia
per le basse concentrazioni tipiche dopo
sistemi di filtrazione, sia per misure
elevate concentrazioni di polvere in gas
non filtrati a monte di stadi di filtrazione
elettrostatica. Per la tutela delle persone
e del lavoro é talvolta necessario moni-
torare le particelle di dimensioni nell'or-
dine di pochi micron nell'aria di ambienti
di produzione. Anche nelle cave di pietra
i dispositivi di misura delle polveri di
SICK sono in grado di rilevare con effica-
cia e accuratezza l'estrema formazione
di polvere prodotta dalle macchine di
frantumazione. SICK offre la soluzione
piu adatta per ogni tipo di applicazione.

Tutto € fattibile

Le piccole concentrazioni di polveri, che
devono essere rilevate sempre piu fre-
quentemente in seguito all'inasprimento
degli standard ambientali, richiedono di-
spositivi particolarmente sensibili. SICK

ha posto la sua attenzione, fin dai tempi
pionieristici di Erwin Sick nel 1956,
sul processo di misurazione ottica. La
misura della luce diffusa presenta le
migliori prestazioni per la misura di con-
centrazioni basse o medie di polveri. |
dispositivi di misura delle polveri a luce
diffusa DUSTHUNTER SB50 e SB100
lavorano sulla base della retrodiffusione
della luce. L'installazione nel camino &
semplice ed é sufficiente una sola aper-
tura.

| camini con pareti spesse necessitano
di dispositivi di misura delle polveri con
una speciale geometria, che garantisca
la precisione di misura anche con le
minime concentrazioni di polveri. In altri
camini & sufficiente una piccola aper-
tura per l'installazione di questa tecnica
di misura. Per entrambi i casi esiste
la versione con sonda DUSTHUNTER
SP100, con sonde di lunghezza da 435
a 2.435 mm. Il diametro massimo del
foro necessario nel camino &€ di 130 mm.
Realizzate in acciaio inox, titanio o Ha-
stelloy, le sonde sono resistenti anche a
fluidi e gas caldi e corrosivi. DUSTHUN-
TER SP100 garantisce la massima sen-

sibilita utilizzando il principio di misura
della luce diffusa in avanti.

DUSTHUNTER SF100 é ideale per le si-
tuazioni pit complesse in relazione alla
geometria dei camini e alle condizioni
di fluidi e gas. In caso di grandi condotti
con flusso disomogeneo o turbinoso, for-
nisce sicuramente la misura piu rappre-
sentative delle polveri. Il problema non
si risolve con una semplice misura. La
soluzione ideale in tal caso € il sistema
DUSTHUNTER SF100 operante secondo
il principio della luce diffusa in avanti,
dove il ricevitore viene installato sull'al-
tro lato del camino. Anche le minime

concentrazioni di polveri possono essere
cosi misurate con elevata precisione. E
consigliabile anche con fluidi e gas caldi
e corrosivi. DUSTHUNTER SF100 non &
praticamente a contatto con gli elementi
misurati. E sufficiente una sola misura
nell'intera sezione del camino per rile-
vare rapidamente i valori di concentra-
zione.

Quella trasmissiometrica, una tecnica
di misura molto nota per la misura di
concentrazioni medio alte di polvere,
trova frequente applicazione con i DU-
STHUNTER T50, T100 e T200. Per le mi-
surazioni meno complesse é sufficiente
DUSTHUNTER T50.

DUSTHUNTER T100 comprende, come i
dispositivi di misura con il principio della
luce diffusa, la misurazione e la corre-
zione automatica del livello di contami-
nazione delle ottiche. E infatti in grado di
avvisare in tempo utile quando il sistema
ottico di misura presenta un grado di
contaminazione superiore al valore am-
messo. DUSTHUNTER T200 é dotato di
un sistema ottico ad auto-allineamento
automatico, offerto in esclusiva da SICK,
che consente di correggere lo sposta-
mento dell'asse eventualmente causato
dalla dilatazione termica del camino.
Entrambi i modelli fanno risparmiare

Misura delle polveri

interventi superflui di manutenzione.
L'auto-allineamento automatico facilita
inoltre la messa in funzione del disposi-
tivo.

In presenza di umidita ...

In molti processi i gas di scarico vengono
depurati in sistemi di lavaggio prima di
essere rilasciati nell'atmosfera. Per le
polveri umide é particolarmente impor-
tante la misurazione affidabile delle con-
centrazioni di polvere. | convenzionali
dispositivi di misura non sono in grado di
distinguere tra granelli di polvere e gocce
d'acqua, con il rischio di falsare i risultati
della misurazione. Questo problema si
puo risolvere in un solo modo: aspirare,
essiccare e poi misurare |'emissione flu-
ida del camino con un sistema di bypass.
Cosi funziona il dispositivo estrattivo
per la misurazione delle polveri a luce
diffusa FWE200DH, che preleva perma-
nentemente dal camino il gas di scarico,
lo essicca in pochi secondi in un termo-
ciclone e rileva con estrema precisione
anche le concentrazioni di polveri parti-
colarmente basse mediante il principio
della diffusione di luce in avanti. Grazie
alle ridotte dimensioni, FWE200DH &
integrabile direttamente nel camino.
Inoltre, & disponibile con una sonda di
prelievo in PVDF resistente alla corro-
sione.

: FOCUS CLEAN PROCESSES

... € in condizioni di polverosita estrema
Gli impianti di abbattimento delle polveri
hanno una funzione chiave nella depu-
razione dell'aria. E tuttavia importante ri-
conoscere in tempo utile eventuali guasti
nei filtri, prima che siano superati i valori
limite ammissibili. Il dispositivo per la
misurazione delle polveri a luce diffusa
FW102 & montato da un solo lato del
condotto a valle del sistema di filtraggio
ed esegue rilevamenti indipendente-
mente dalla velocita del gas, dall'umidita
0 dalla carica delle particelle.

Senza problemi

| dispositivi di misura SICK richiedono
poca cura e attenzione dopo l'installa-
zione. Sono robusti, hanno lunghi in-
tervalli di manutenzione e sono anche
dotati di sistemi di auto verifica.

E, poiché la misura delle polveri contri-
buisce a ridurre ulteriormente I'emis-
sione nell'aria di sostanze nocive per la
salute, diminuiscono di conseguenza
le immissioni inquinanti nell'acqua e
nel suolo. Il 2015 & stato proclamato
“anno del suolo” dall'ONU. Anche questa
campagna ha lo scopo di potenziare la
consapevolezza della tutela ambientale.
Un terreno non inquinato € la premessa
per un'agricoltura sana, ma anche per
un ecosistema sostenibile e un clima
salubre. (sh)

Sette domande per scegliere il giusto dispositivo di misura

B Punto di misura

Dove si devono installare i dispositivi di misura? Su camini? Condotti con gas puliti o
prima del trattamento? Punti di monitoraggio di capannoni o cumuli di scarti? E preferi-

bile un montaggio da un solo lato o da entrambi i lati con piattaforma?

B Percorso

Quanto puo essere lungo il tratto di misurazione? Piccoli condotti di scarico o camini di
grande diametro? Una misura precisa € possibile da 0,25 m fino a 12 m senza alcun

problema
B Rapporto di flusso

Condizioni fluidodinamiche: come influisce il flusso del gas sulla misura della concen-

trazione di polvere? Flusso omogeneo o turbinoso?

B Concentrazione

Concentrazioni ridotte o medie o elevate: come € il livello di concentrazione delle parti-

celle? Sono rilevate in sicurezza concentrazioni < 1 mg/mq.

B Composizione del gas

Dall'aria ambiente ai gas aggressivi: come € la composizione del fluido di misura, ad es.

sono presenti sali o prevalentemente polveri sottili?

B Caratteristiche delle particelle

Grandezza, forma, colore, materiale o densita. Abrasive o collaginose: quali caratteristi-

che delle particelle si devono considerare e con quali effetti?

B Condizioni ambientali

Quali valori hanno la temperatura ambiente, la pressione di processo, I'umidita di pro-

cesso? E necessaria un'omologazione Ex per zone a rischio di esplosione?
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MISURAZIONE SICURA DELLE CONCENTRAZIONI DI COMPOSTI ORGANICI VOLATILI

TUTTO PER L'AMBIENTE

Agli esperti di misurazioni viene chiesto come rilevare con sicurezza e precisione le concentrazioni di idrocarburi nei processi di
produzione. Particolarmente idonee si sono rivelate la tecnica di misura di analisi a ionizzazione di fiamma. | rivelatori di gas a
ionizzazione di flamma (FID) SICK monitorano gli idrocarburi totali nelle emissioni o direttamente al processo. Attualmente SICK

€ l'unico produttore di dispositivi per la misurazione della soglia inferiore di esplosione (LEL) in atmosfera contenente solventi,

certificato in accordo ai requisiti EN 50271. Cid € molto importante, in quanto le aziende sono tenute al rispetto delle disposizioni
delle norme antinfortunistiche, della protezione da rischio esplosione e non ultimo della salvaguardia dell'ambiente.

>> Qvunque vengono rilasciati, deposi-
tati o trasportati idrocarburi, si devono
applicare le leggi e le norme antinfortu-
nistiche per escludere qualsiasi pericolo
per la salute e I'ambiente. Gli idrocarburi
costituiscono il componente principale
dei composti organici volatili (VOC) nelle
emissioni industriali e sono sostanzial-
mente classificati come dannosi per
I'ambiente. Se gli idrocarburi evaporano
e si mischiamo all'aria, possono formarsi
miscele esplosive. Proprio per questo
motivo gli strumentisti ne richiedono la
misure per tenerne attentamente sotto

controllo le concentrazioni, anche per
bassi livelli. La tecnologia di misura e la
tecnica di analisi giocano un ruolo deter-
minante, sia nell'analisi di processo sia
nel monitoraggio delle emissioni.

Tecnologia convincente

Tra le tecnologie classiche, si distin-
gue quella a ionizzazione di fiamma,
ideale soprattutto per applicazioni che
richiedono una determinazione rapida
e precisa della concentrazione totale di
idrocarburi in fase gassosa. Rispetto ad
altre tecnologie, questa tecnica di mi-

sura consente il rilevamento di tutti gli
idrocarburi anche in miscele complesse
ed & caratterizzata da elevati livelli di
sensibilita e linearita.

L'analisi a ionizzazione di fiamma viene
utilizzata come rivelatore di gas (FID) in
cromatografi e per la misurazione delle
emissioni. SICK & anche specializzata
nel monitoraggio delle concentrazioni
di composti organici volatili a monte
degli impianti di depurazione dell'aria di
scarico, nel monitoraggio continuo della
soglia inferiore di esplosione (LEL) o nel

riconoscimento di perdite in contenitori
contenenti solventi. “Pochi altri rivelatori
di gas ci superano” e, infatti, le soluzioni
SICK sono molto richieste.

Avvertimento in tempo utile

Ovunque grandi quantita di idrocarburi
volatili inflammabili si miscelano con I'a-
ria. Esiste quindi il pericolo di esplosione
se si superano determinate concentra-
zioni. In alcuni processi non & possibile
impedire che le miscele di idrocarburi vo-
latili penetrino nell'aria in alta concentra-
zione. Pertanto, un rapido rilevamento
della soglia inferiore di esplosione (UEG)
e informazioni affidabili sullo stato reale
dell'aria di processo sono rilevanti per la
sicurezza degli impianti.

Ad esempio, negli impianti di tratta-
mento superficiale di coil si possono
avere elevate concentrazione di solventi.
Le strisce di metallo sono rivestite con
uno o piu strati protettivi quali materiali,
vernici e plastiche. | materiali di rivesti-
mento sono diluiti in solventi. Dopo il
rivestimento le superfici vengono sot-
toposte a processi di essicazione per
fare evaporare i solventi. Il materiale
finito, composto dal materiale metallico
di supporto e dal rivestimento, viene
ulteriormente lavorato e utilizzato per il
confezionamento di beni di consumo e
blister o per la realizzazione di elettro-
domestici. Il processo di rivestimento
dura solo pochi minuti perché la velocita
dei nastri metallici € compresa tra 10 e
1.000 m/min a seconda della larghezza
del nastro. Nelle fasi di applicazione e
successiva essiccazione del materiale di
rivestimento si liberano solventi nell'at-
mosfera. | gestori di tali impianti hanno
I'obbligo di misurare il valore percen-
tuale della soglia inferiore di esplosione
e di mantenere la concentrazione di idro-
carburi entro determinati valori, ad es. il
25% della soglia inferiore di esplosione.
La misurazione puo essere ottimamente
effettuata con un rivelatore di gas FID, in
grado di rilevare il valore totale dei com-
posti organici volatili.

Se viene utilizzato un rivelatore di gas
FID o un dispositivo simile per lo spe-

Misurazione degli idrocarburi

gnimento dell'impianto anche per il solo
controllo del processo o addirittura per la
sua gestione, il dispositivo di analisi deve
essere conforme alla EN 50271:2011.
Questa norma definisce requisiti e con-
trolli per i dispositivi elettrici utilizzati per
il rilevamento e la misurazione di gas
inflammabili. EuroFID3010 di SICK &
certificato secondo la norma suddetta e
attualmente é I'unico dispositivo FID pre-
sente sul mercato conforme ai requisiti
da essa previsti.

Gia da anni EuroFID3010 viene impie-
gato con successo nella misurazione
della soglia inferiore di esplosione. Gra-
zZie alla costante implementazione, viene
costantemente qualificato ad esempio
per impieghi in forni o essiccatoi non-
ché in processi dell'industria chimica e
petrolchimica. EuroFID3010 sorveglia
con brevissimi tempi di reazione (T90)
il valore della della soglia inferiore di
esplosione di diverse miscele a base di
solventi. Robusto ma al tempo stesso
estremamente sensibile, I'analizzatore
in grado di misurare anche negli impianti
di depurazione dell'aria prima del rila-
scio in atmosfera, al cui ingresso viene
misurata la soglia inferiore di esplo-
sione, mentre all'uscita viene rilevato il
relativo valore di composti organici vola-
tili emessi.
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Il futuro della misurazione delle emissioni
Un flusso costante di informazioni &
fondamentale nel monitoraggio delle
emissioni. Con una disponibilita del
99,5%, l'analizzatore gas estrattivo con
tecnica FID, il GMS800 FIDOR, batte di
lunga misura tutti i suoi concorrenti. In
versione stand-alone oppure integrato in
un sistema di analisi riesce a soddisfare
le esigenze degli strumentisti di incene-
ritori, centrali elettriche e cementifici.
Design robusto, semplice da utilizzare,
veloce e accurato garantisce un corretto
monitoraggio delle concentrazioni di
idrocarburi totali. Unitamente all'analiz-
zatore, l'intero sistema di misura viene
sottoposto a certificazione di tipo inclusi
sonda, linea riscaldata e catalizzatore
ed & certificato secondo la norma EN
15267.

Le esigenze di disponibilita e di sicurezza
di funzionamento dei dispositivi di ana-
lisi diventano sempre pil importanti e
I'attenzione si sposta pian piano verso la
sicurezza funzionale. Cio costituisce una
sfida sia per gli operatori degli impianti
sia per produttori di sistemi di analisi.
SICK é pronta alla sfida con nuove solu-
zioni sempre al passo con le esigenze.
(sh)
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MISURA DEL MERCURIO

DOBBIAMO ASPETTARCI LIMITI
PIU SEVERI PER IL MERCURIO?

| valori limite richiesti per le emissioni di mercurio si attestano gia ora nell'ordine di
pochi microgrammi. Per monitorare valori ancora pil esigui, i dispositivi di misura
devono essere estremamente sensibili, precisi e affidabili.

>> E quasi incredibile che il mercurio
(Hg) fosse utilizzato in farmacia fino all'i-
nizio del 20° secolo. L'impiego di questo
metallo pesante é stato successivamen-
te sempre piu ridotto in molti settori, per-
ché pud essere estremamente dannoso.
Allo stato liquido il mercurio evapora gia
a temperatura ambiente ed & velenoso
se aspirato; & particolarmente pericolo-
so perché invisibile e inodore. In relazio-
ne alla sua elevata volatilita, il mercurio
si diffonde estesamente nell'atmosfera.
Nelle zone polari gli istituti rilevano at-
tualmente i valori di mercurio piu alti. Le
politiche ambientali delle Nazioni Unite
richiedono norme piu severe per mini-
mizzare le emissioni di tale sostanza
nociva. A gennaio 2013 si sono riuniti a
Ginevra i rappresentanti di 140 stati e,
con la Convenzione di Minamata, si sono
impegnati a ridurre le estrazioni di mer-
curio, a neutralizzare le emissioni di Hg e
a controllare i rifiuti.

Al centro del monitoraggio delle emis-
sioni sono le centrali elettriche, gli in-
ceneritori e i cementifici che bruciano
combustibili fossili o rifiuti. Negli ince-
neritori devono essere soprattutto te-

nuti in considerazione, ad esempio, lo
smaltimento scorretto di batterie e altri
oggetti elettronici contenenti mercurio. |
gestori degli impianti si impegnano per
cercare di mantenere i valori sotto la
soglia massima con sistemi di filtraggio
migliorati, depurazione dei gas ottimizza-
ta e misurazione delle emissioni ancora
piu precisa. Il governo USA ha abbassato
drasticamente gjia nel 2012 le soglie dei
valori di mercurio a causa dei rischi cor-
relati per la salute. Le emissioni ammes-
se in Europa secondo IED 2010/75/UE
sono tuttora ancora leggermente supe-
riori, ma i gestori degli impianti dovrebbe
allinearsi gia da subito a soglie limite di
misurazione con valenza internazionale.

Sul mercato sono presenti molte tec-
nologie che promettono una misurazio-
ne esatta delle emissioni. Ma non tutti
sono idealmente adatti a compiti cosi
complessi. Le disposizioni delle autorita
si riferiscono sempre a valori assoluti di
emissione, ossia alla somma di mercurio
elementare Hg® e mercurio ossidato Hg*.
Le percentuali e il rapporto tra queste
due forme di mercurio dipendono forte-
mente dal materiale grezzo incenerito e

dall'additivo di combustione utilizzato,
dal flusso di gas nel processo e dal si-
stema di depurazione del gas combusti.
Un analizzatore di mercurio rapido, affi-
dabile e in grado di monitorare entrambe
le forme di mercurio & pertanto determi-
nante per la misurazione. La soluzione
perfetta al problema della misura di bas-
si valori emissivi di Mercurio & il MER-
CEM300Z di SICK con un range minimo
certificato 0 a 10 ug/m3. Al momento
e l'unico dispositivo che garantisce un
campo di misura inferiore di un fattore di
circa 5 rispetto agli altri analizzatori Hg.

MERCEM300Z combina la trasforma-
zione termica ad alta temperatura (cir-
ca 1000°C) con una rapida misura di
minime concentrazioni di Hg diretta-
mente durante la conversione. Cosi for-
nisce sempre l'effettiva concentrazione
di mercurio nei gas combusti, in modo
continuativo e affidabile. La misura con-
tinua durante la conversione a caldo, in
combinazione con la spettroscopia di
assorbimento atomico di Zeeman (AAS),
& brevettata e con licenza esclusiva per
il dispositivo MERCEM300Z di SICK.
Nessuna conversione chimica, nessun

convertitore catalitico e nessun raffred-
damento del gas che potrebbero falsare
in poco tempo il risultato della misura.
Grazie alla tecnologia AAS, la misura &
insensibile all'effetto di sostanze inter-
ferenti. L'intervallo di manutenzione cer-
tificato di 6 mesi rende MERCEM300Z
assolutamente unico.

Anche nei cementifici e nelle centrali
elettriche negli USA, dove viene impie-
gato, gli operatori sono molto soddisfatti
dell'analizzatore SICK. | loro valori limite
non sono basati su una media giornalie-
ra, ma mensile. Un'altra differenza rispet-
to all'Europa sono le soglie di emissione
decisamente piu severe, che richiedono
maggiori prestazioni all'analizzatore di
gas. Lo si capisce molto bene se si con-
siderano i valori limite per le nuove cen-
trali elettriche a carbone, inferiori di un
fattore 30 rispetto all'Europa.

Prevenire € meglio: misurazione del mer-
curio gia nel gas non trattato

Se siriduce il mercurio gia durante il pro-
cesso, alla fine sara piu facile rispettare
le soglie di emissione. Grazie a misure
ottimizzate per la depurazione del gas,
gli operatori degli impianti possono au-
mentare ulteriormente la sicurezza pur
riducendo i costi. Cid vale per ogni tipo
di impianto.

Rispetto alla misurazione delle emissio-
ni, la misurazione del mercurio a monte
del filtro elettrostatico o del sistema di
lavaggio € sensibilmente pit complessa
a causa delle maggiori quantita di polveri
e delle concentrazioni di tipici interferen-
ti nell'analisi del mercurio, come diossi-
do di zolfo o acido cloridrico. Tuttavia il
valore di Hg che deve essere rilevato &
nellordine di mg/Nms3. Una misurazio-
ne con un processo di amalgamazione
viene esclusa a priori perché questa op-
zione di misura reagisce troppo tardi ai
picchi di Hg.

Misura del mercurio

Grazie alla tecnologia AAS di Zeeman,
MERCEM300Z é ideale anche per misu-
razioni di mercurio nei gas prima dell'ab-
battimento. L'analizzatore di gas consen-
te la misura in queste condizioni senza
ulteriori impostazioni, senza modifiche
del sistema e anche senza dispendiose
attivita di impiego. Il setup €& identico a
quello della misura delle emissioni. Il
sistema MERCEM300Z rileva con preci-
sione costante fino a valori di pochi mil-
ligrammi e con tempi di risposta rapidi,
per reagire anche in caso di concentra-
zioni di mercurio variabili.

| principali sistemi di depurazione dei
gas combusti non possiedono un grado
di pulizia specifico per il mercurio. Il car-
bone attivo fortificato a monte del filtro
elettrostatico o dell'agente precipitante
per il sistema di lavaggio rimuove il mer-
curio dal gas di processo. L'addizione di
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questi agenti chimici € tuttavia costo-
sa e talvolta vengono entrambi evitati
per motivi di sicurezza. | costi possono
essere ridotti se I'operatore dell'impian-
to effettua un dosaggio in funzione del
reale fabbisogno momentaneo. MER-
CEM300Z fornisce valori di misura affi-
dabili e informazioni necessarie per otti-
mizzare il processo di abbattimento. Se
sono presenti elevate concentrazioni di
mercurio per lungo tempo in un proces-
S0, si pud verificare un eccesso di Hg nel
sistema di lavaggio dei gas combusti o
addirittura la contaminazione dell'intero
impianto. Nel caso peggiore pud causare
il fermo dell'impianto completo. Questa
conseguenza pud essere evitata: le alte
concentrazioni di Hg possono essere im-
mediatamente rilevate nel gas prima del
trattamento tramite misurazioni precise
e introducendo le relative contromisure.
(sh)

MERCEM300Z effettua una misura estrattiva a caldo: il gas combusto viene estratto con una
sonda di prelievo e trasportato all'analizzatore tramite una linea riscaldata. Tutti i componenti
a contatto con il gas di misurazione come sonda, linea e convertitore nell'analizzatore sono

riscaldati oltre il punto di rugiada
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MONITORAGGIO DELLE EMISSIONI PER L'INDUSTRIA NAUTICA

AVANTI TUTTA NEL RISPETTO
DELL'AMBIENTE

Gli oli pesanti sono i combustibili utilizzati pit comunemente sulle navi. Il prodotto residuo di lavorazione del petrolio a base di
catrame ha un elevato contenuto di zolfo e metalli pesanti. A seconda della stazza, del carico e del tipo di navigazione, una nave
per container brucia in media ca. 50 tonnellate di olio pesante ogni giorno di navigazione. Di conseguenza, elevate quantita di
biossido di carbonio, diossido di zolfo, ossidi di azoto e fuliggine fuoriescono dalle ciminiere delle navi in alto mare. Un'alternativa &
rappresentata dal gasolio a basso contenuto di zolfo, che pero costa il doppio dell'olio pesante. Un'altra possibilita € dotare le navi
di impianti per la depurazione dei gas di scarico, dove un catalizzatore depura gli ossidi di azoto e un impianto di lavaggio elimina
gli ossidi di zolfo dal gas di scarico. |l dispositivo di monitoraggio delle emissioni per navi di SICK garantisce il rispetto di tutte le

disposizioni della direttiva MARPOL, prevenendo l'inquinamento dell'ambiente marino.

>> Le navi che attualmente si dotano di
moderni sistemi di depurazione dei gas
di scarico e dell'apposito dispositivo di
misura delle emissioni MARSIC di SICK,
non avranno in futuro alcun problema
in relazione alle direttive sulle emissio-

ni inquinanti. Infatti i campi di misura
e la precisione di misura del sistema
MARSIC soddisfano gia oggi i severi re-
quisiti della direttiva MARPOL. Questi
dispositivi di misura sono stati realizzati
specificatamente per I'impiego sulle navi

e convincono per la scarsa necessita di
manutenzione e la facilita di assistenza.
| relativi costi si ammortizzano in tempi
brevi: con il sistema MARSIC si risparmia
carburante e si ottimizza il funzionamen-
to dei motori della nave.

E determinante cid che esce dalla cimi-
niera

La maggior parte del commercio interna-
zionale avviene tramite navi petroliere,
navi mercantili e porta-container. Insie-
me alle imbarcazioni per il trasporto di
persone, circa 54.000 navi solcano i ma-
ri e gli oceani della terra. E ogni anno se
ne aggiungono circa 3.500. Sorprenden-
temente, le norme che regolamentano
il traffico marittimo sono meno severe
rispetto a quelle stradali. La percentuale
di zolfo nel carburante per uso nautico
pud arrivare fino al 3,5%, ossia 3.500
volte superiore rispetto al carburante
diesel per camion. Al piu tardi, entro il
2020, perd la situazione cambiera. La
percentuale di zolfo nel carburante per
uso nautico sara infatti limitata allo 0,5%
in tutto il globo. Per il Mare del Nord, il
Mar Baltico e le acque del Nordamerica
sono gia in vigore dal 2015 disposizio-
ni piu severe sulle sostanze nocive, con
limitazione della percentuale di zolfo
allo 0,1%. Considerando tutti i mezzi di
trasporto, la navigazione marittima €
responsabile dell'80% delle emissioni
di fuliggine nel mondo. Solo le emissio-
ni di CO,, rispetto alla quantita media di
merce trasportata via nave, si attestano
relativamente bene in confronto ai mez-
zi di trasporto su rotaia, strada o per via
aerea.

MARSIC per una fresca brezza

Nel loro lavoro quotidiano, i tecnici nelle
sale macchine delle navi contribuiscono
anche a monitorare i dai ambientali, sor-
vegliando i valori dei gas di scarico e le
prestazioni degli impianti di lavaggio, ai
quali vengono convogliati i gas di scarico.
Gli analizzatori di gas supportano i tecni-
ci con rilevamenti continui e monitoraggi
delle emissioni dalle ciminiere delle na-
vi. Il dispositivo MARSIC200 di SICK &
un sistema di analisi estrattivo a freddo,
mentre MARSIC300 & un sistema di ana-
lisi estrattivo a caldo. Il sistema MARSIC
puo gestire fino a otto punti di misura e
rilevare fino a nove componenti contem-
poraneamente: SO,, CO,, CO, NO, NO,,
NH,, CH,, O, e H,0. Inoltre con i dispositi-
vi MARSIC200 e MARSIC300 si possono
ottimizzare i settaggi, come ad esempio
la regolazione di motore e catalizzatore a
bordo, misurando lo slip di CH, in motori
LNG (Liquefied Natural Gas) e Dual-Fuel
e, rilevando i valori di CO,, 0,, CO e NO,,
€ possibile ottimizzare i consumi dei mo-
tori navali in inverno. | valori rilevati dai
dispositivi SICK sono sempre corretti,

Emissioni

accurati e i risultati di misurazione sono
rapidamente documentati. SICK ha svi-
luppato per MARSIC200 e MARSIC300
un concetto modulare, che consente ai
tecnici di bordo di effettuare velocemen-
te la manutenzione, affinché in caso di
guasti sia possibile sostituire i compo-
nenti difettosi anche senza avere specifi-
che competenze nella tecnica di misura.

Impegno per la salvaguardia dell'am-
biente

Containerships VIl & una delle prime navi
porta-container equipaggiata con un mo-
tore non inquinante e un sistema SICK
di documentazione dettagliata dei dati di
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emissione, rilevati conformemente alla
direttiva MARPOL. Inoltre, afferma Antti
Hyvénnen, capitano di macchine sulla
Containerships VII: “La tecnica & sempre
utile se non genera ulteriori preoccupa-
zioni. In mare abbiamo bisogno di gran-
de affidabilita.”

Anche le navi da crociera sono oggi-
giorno sempre piu ecologiche, talvolta,
con valori di emissioni inferiori ai valori
massimi. Gli armatori delle navi passeg-
geri reagiscono rapidamente alle nuove
tendenze, alle disposizioni di legge e al-
le migliorie, applicando adeguatamente
tecnologie ambientali innovative. (kl)

Certificazioni per tutte le applicazioni

La famiglia di dispositivi MARSIC € dotata di omologazione di tipo secondo DNV
GL e puo essere utilizzata per tutte le applicazioni secondo MEPC.184(59) e il

Codice tecnico NO, punto 2.1.2.

B Pre-certificazione di motori marini diesel su banco di prova (NTC 2008, capi-

tolo 5)

B Test on-board per motori senza pre-certificazione
B Metodi di misurazione on-board semplificati (NTC 2008, capitolo 6.3)
B Metodi di misurazione on-board diretti e monitoraggio (NTC 2008, capitolo

6.3)

B Controllo dei sistemi di depurazione dei gas di scarico secondo lo schema A e

B di MEPC.18
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SENSORI PER L'ENERGIA EOLICA E SOLARE

ENERGIE RINNOVABILI:
LA FORZA DEL FUTURO

Le fonti energetiche rinnovabili come il vento e il sole sono praticamente a impatto ze-
ro dal punto di vista ecologico. Inoltre sono estremamente utili. Solo dopo la catastro-
fe nucleare di Fukushima il mondo ha cominciato a prendere in seria considerazione
queste fonti energetiche sicure. | sensori SICK sono impiegati sia negli impianti eolici

sia nei pannelli fotovoltaici.

>> Al giorno d'oggi I'energia eolica rap-
presenta la principale fonte di energia
rinnovabile in Germania. In termini di
corrente erogata, l'energia solare ha
contribuito finora solo in percentuale
limitata alla produzione complessiva di
corrente. Perd, grazie alla possibilita di
installare i pannelli solari sui tetti degli

edifici, la produzione di corrente con gli
impianti fotovoltaici diventa rilevante
anche per investitori al di fuori del mondo
industriale.

La concorrenza tra aziende operanti
nel settore dell'energia eolica o solare &
sempre pil serrata. |l mercato & popolato

anche da aziende cinesi o statunitensi.
Per continuare ad essere concorrenziali,
le aziende si affidano a nuove soluzioni
tecniche, che consentono maggiori fun-
zionalita pur essendo meno costose.

Con i suoi nuovi prodotti, SICK offre ot-
time opportunita per ridurre i costi com-
plessivi e gli interventi di manutenzione.

ENERGIA EOLICA

Facile rilevamento delle rotazioni
L'encoder assoluto AHM36 rappresenta
una nuova soluzione per la regolazione
Pitch o Azimut. L'encoder da 36 mm con
tecnologia magnetica a risoluzione ST
o MT garantisce elevata affidabilita in
condizioni ambientali difficili. L'encoder
AHM36, grazie alla sua forma compatta
e alla funzione a camme, rileva la posi-
zione dell'Azimut.

Encoder e sistemi di feedback motore
monitorano anche il numero di rotazioni
e forniscono informazioni sulla velocita e
sull'angolo di commutazione.

Sensori induttivi nuovi e robusti
| nuovi e robusti sensori induttivi di pros-
simita della famiglia IMB di SICK, grazie

Impianti eolici e solari
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Resistenti agli urti e alle vibrazioni: i sensori
di prossimita induttivi sono ideali per I'impie-
go in impianti eolici

all'elevata resistenza a urti e vibrazioni
e all'ampio intervallo di temperatura di
funzionamento, sono perfettamente
adatti all'impiego in presenza di elevate
sollecitazioni negli impianti eolici. | sen-
sori induttivi sono utilizzati dai principali
gestori di impianti eolici per rilevare il
numero di giri della catena cinematica.
Inoltre i sensori induttivi rilevano sia la
posizione massima del motore a pale sia
il posizionamento delle gondole.

Disattivazione sicura in caso di eccessi-
vo humero di rotazioni

Speed Monitor MOC3SA di SICK costi-
tuisce, in abbinamento a due sensori di
prossimita induttivi per il rilevamento di
camme di commutazione, una soluzione
affidabile per la disattivazione sicura in
caso di eccessivo numero di rotazioni di
un impianto eolico. MOC3SA ha quattro
uscite di sicurezza per semiconduttori,
due uscite di segnalazione per la visua-
lizzazione di stati e difetti nonché LED di
diagnosi per facilitare la messa in funzio-
ne e il controllo. MOC3SA €& applicabile
secondo PL e (EN ISO 13849), SIL3 (IEC
61508), SILCL 3 (EN 62061).

Sensori per fluidi: nuove possibili solu-
zioni

Il sensore di livello TDR LFP Cubic misu-
ra in continuo il livello di riempimento
dell'olio idraulico. Un tasto di calibrazio-
ne consente di impostare le soglie del-
le ulteriori uscite in commutazione. In
questo modo l'utilizzatore ottiene una
misura del livello di riempimento conti-
nua e affidabile nonché il monitoraggio
delle soglie con un unico dispositivo. Il
monitoraggio della pressione nel cilindro
idraulico viene eseguito dal sensore di

pressione PBT, che presenta una strut-

tura compatta e robusta. La membrana
e il corpo sono in acciaio inox 316 L. Il
trasduttore di pressione PFT sorveglia
il livello di riempimento nel cambio e la

pressione nel sistema di raffreddamen-

to. Per il monitoraggio della temperatura

nel sistema di raffreddamento & presen-

te la termoresistenza TSP. Il sensore di
livello a vibrazione LFV200 é responsa-
bile del controllo del livello dell'olio di
trasmissione.

Elevata flessibilita con le sonde e le funi accorciabili e sostituibili di LFP Cubic

ENERGIA SOLARE

Solartracking: all'inseguimento del sole

Nella produzione di energia solare €
consigliabile montare pannelli solari
con angolazioni orientabili, il cosiddetto
tracking. Seguendo il movimento del so-
le, un sistema tracker consente di gua-
dagnare fino al 40% in piu di energia. In
relazione alle diverse forme costruttive
e modalita d'impiego dei sistemi tracker
sono possibili in linea di principio varie
soluzioni. | sensori di prossimita induttivi
come IME di SICK rappresentano un'op-
zione a costi contenuti per semplici rile-
vamenti di posizione tramite singoli punti
di commutazione. Se viene richiesto un
posizionamento pill preciso, sono inve-
ce consigliabili gli encoder incrementali

0 assoluti. Tutte le famiglie di encoder
SICK hanno la stessa forma compatta.
Se richiesto, a seconda della tipologia,
possibile parametrizzare la risoluzione e
il livello di uscita dell'encoder con l'ausi-
lio del software tool SOPAS.

Generazione di calore dai raggi solari: gli
impianti solari termici

Lo sfruttamento dei raggi solari consen-
te di produrre calore per il riscaldamento
degli ambienti e dell'acqua. Negli im-
pianti solari termici concentrati, migliaia
di sistemi a specchio convogliano i raggi
solari su una superficie di assorbimen-
to. In tale punto si scalda l'acqua, che
fluisce nell'accumulatore di calore attra-

verso le tubazioni o direttamente nella
caldaia a vapore per produrre corrente. Il
nuovo encoder assoluto AFM60, disponi-
bile nelle varianti su Bus, viene utilizzato
per la regolazione precisa degli specchi.
Con l'ausilio dell'encoder, gli specchi
possono concentrare la luce solare con
precisione millimetrica sulla torretta, do-
ve l'energia viene adeguatamente reim-
piegata.

Moduli solari flessibili (Organic Photovol-
taik)

I moduli flessibili sono fragili, sottili e
molto piu leggeri dei pannelli solari clas-
sici. L'eliminazione del vetro consente di
produrre questi moduli con un dispendio
di energia sensibilmente ridotto e quindi
con un significativo abbattimento dei co-
sti di produzione. L'integrazione dei mo-
duli flessibili nei materiali di copertura
del tetto e negli elementi delle facciate
apre la strada a soluzioni economica-
mente efficienti. Grazie al peso ridotto,
possono essere utilizzati per ricoprire
superfici che non sarebbero in grado di
supportare i pannelli solari classici per
motivi di staticita. Il montaggio diretto
sulle traverse del tetto permette di ri-
sparmiare tempo e denaro, eliminando
strutture di sostegno specifiche. L'effi-
cienza energetica tuttavia non & parago-
nabile ai tradizionali pannelli in vetro.

Nella produzione dei moduli solari fles-
sibili sono utilizzati sensori per funzioni
di rilevamento e posizionamento, che
effettuano anche controlli di qualita e
garantiscono una protezione affidabile
delle persone nella zona di produzione.

| sensori SICK sono un valido supporto
nella gestione degli impianti eolici e fo-
tovoltaici: contribuiscono all'efficienza di
funzionamento in condizioni climatiche
non certamente facili. (ir)

Impianti eolici e solari  : FOCUS CLEAN PROCESSES

Controllo qualita nella produzione dei pannelli solari con Inspector PIM-series
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SERVIZI DI SICUREZZA CON STANDARD DI PROCESSO UNIVERSALI

VERIFIED SAFETY - | PROCESSI SICURI
GARANTISCONO QUALITA

Come viene effettivamente garantita la sicurezza di macchine e impianti? Mediante dispositivi realizzati appositamente per la
protezione contro i pericoli specifici di macchine e impianti. Ma i soli dispositivi di sicurezza non sono sufficienti. Determinante
€ anche la loro corretta applicazione, non solo in fase di configurazione o programmazione, bensi molto prima, gia all'inizio del
progetto. Per garantire processi sicuri e senza problemi, sono necessari sensori e sistemi estremamente affidabili. Anche i sistemi
di assicurazione qualita, che vanno di pari passo con lo sviluppo e l'implementazione dei concetti di sicurezza, devono essere

affidabili e trasparenti.

>> SICK, in qualita di fornitore di dispo-
sitivi per la sicurezza di macchine e im-
pianti, ha gia da tempo riconosciuto che
i sistemi di assicurazione qualita sono
necessari non solo per la produzione
sostenibile di prodotti qualitativamente
validi, ma anche per lo sviluppo e la re-
alizzazione di componenti di sicurezza.
Questo concetto vale analogamente an-
che per lo sviluppo e l'implementazione
di concetti di sicurezza in macchine e
impianti. Quale fornitore di servizi e par-
tner di produttori, integratori di sistemi e
gestori di macchine e impianti, SICK ha
sviluppato un sistema in grado di garan-
tire l'applicazione affidabile, attestabile
e trasparente di attivita volte alla sicurez-
za nell'intero processo di sviluppo e im-
plementazione. E non solo. Le procedure
per garantire le qualifiche necessarie, i

processi e la documentazione sono an-
che ufficialmente certificati.

Prestazioni “con sicurezza” di esperti

| servizi offerti da SICK sono ampi e
completi. Spaziano dall'analisi dei rischi
alla formulazione di concetti di sicurezza
indipendenti dal prodotto, fino alla con-
creta selezione dei componenti, alla loro
integrazione nell'impianto nonché alla
programmazione e configurazione. Per
attestare che le misure soddisfano an-
che i requisiti richiesti, gli esperti di sicu-
rezza SICK validano le funzioni di prote-
zione e valutano la conformita della mac-
china o dell'impianto. Indifferentemente
se per la realizzazione, la modifica o il
collegamento di macchine e impianti, i
servizi forniti da SICK sgravano le risor-
se interne dei clienti, consentendo di

VERIFIED SAFETY indica la conformita ai massimi requisiti qualitativi nello sviluppo e nell'im-
plementazione di concetti di sicurezza

attivare piu progetti nello stesso tempo
e di conseguire gli obiettivi con maggio-
re rapidita e sicurezza. Gli esperti SICK
possiedono le necessarie qualifiche at-
testabili e sono sempre aggiornati sulle
evoluzioni tecnologiche, sulle norme e
regole da applicare, sulle attivita delle
associazioni e dei convegni nel settore
della sicurezza di macchine e impianti.
Tali qualifiche sono regolarmente verifi-
cate e documentate.

Il sigillo di qualita

Per fare comprendere agli utilizzatori di
primo acchito che il prodotto e la docu-
mentazione sono conformi ai requisiti
del sistema di gestione qualita SICK, i
documenti realizzati durante lo sviluppo
e la realizzazione delle applicazioni sono
provvisti del sigillo di qualita “VERIFIED
SAFETY” (SICUREZZA VERIFICATA). Que-
sto sigillo significa:

* Sicurezza funzionale e legale

« Affidabilita di processi sostenibili e
garanzia di competenza

* Tracciabilita totalmente documentata
dall'inizio alla fine

* Trasparenza univoca ovunque nel
mondo e sempre attestabile

Ciascun utilizzatore pud cosi immedia-
tamente constatare che i documenti
realizzati sono conformi ai requisiti della
documentazione tecnica e che i risultati
sono affidabili, nonché dimostrabili dal
produttore all'utilizzatore della macchi-
na. SICK archivia tutti i documenti. Tra-
mite il numero di VERIFIED SAFETY pos-
sono essere richiamati tutti i documenti
in qualsiasi momento semplicemente
premendo un tasto.

Sicurezza a ogni livello

Il sistema di assicurazione qualita di
SICK garantisce sicurezza a ogni livello.
In primo luogo, grazie a determinati pro-
cessi e alla gestione delle competenze,
viene garantita una riduzione al minimo
dei rischi nel rispetto delle esigenze. Allo
stesso tempo, il sistema offre anche una
sicurezza giuridica, in quanto contempla,
integra e attesta il rispetto delle norme di
legge. Inoltre contribuisce a definire pro-
cedure per garantire standard univoci e
universalmente validi. Cosi, in Cina, negli
USA, in Italia o in qualsiasi altro Paese
la documentazione dei risultati potra av-
venire in modo univoco, pur ovviamente
tenendo in considerazione le norme e le
regole locali vigenti. Cido garantisce, so-
prattutto in aziende operanti a livello glo-
bale, risultati comparabili e linee guida
unitarie, non solo internamente. In gene-
rale, nell'allestimento di un impianto di
produzione sono coinvolti molti fornitori
e sub-fornitori. Ovviamente tutto & pit fa-
cile se si parla la stessa lingua.

Progetti sotto controllo fin dall'inizio

Tutti i sistemi di gestione per lo sviluppo
di progetti in SICK sono allineati a una
linea gestionale unitaria e trasversale,
sia che si tratti di progetti per lo svilup-
po interno sia di progetti commissionati
dai clienti. Pertanto, ogni progetto, dalla
fase di acquisizione al collaudo presso il
committente, segue un processo chiara-
mente definito. Il controllo regolare delle
milestone garantisce completezza, rileva
immediatamente gli scostamenti e con-

service : FOCUS CLEAN PROCESSES

sente di introdurre in tempo utile misure
correttive. Una gestione di progetto pro-
fessionale e standardizzata & la base per
pianificazioni corrette, realizzazioni nel
rispetto dei costi e controlli accurati dei
progetti. La corretta gestione dei rischi,
il mantenimento dei target economici e
il rispetto delle tempistiche sono i punti
chiave per la massima soddisfazione dei
clienti.

Parte integrante del Customer Project
Management

Quale parte integrante del piu ampio
processo di Customer Project Manage-
ment, il sistema di assicurazione qualita
VERIFIED SAFETY & uno standard SICK.
Cosi, ad esempio, i progetti di retrofit per
I'implementazione a posteriori di misure
di protezione in 16 stabilimenti di produ-
zione dislocati in 14 Paesi possono esse-
re attuati con identico livello qualitativo,
esattamente come nel caso di un solo
intervento su una singola linea di produ-
zione in un unico Paese.

Il processo di VERIFIED SAFETY supe-
ra addirittura i confini di SICK, perché
in molti casi i committenti preferiscono
avvalersi di ditte locali per la fornitura
di armadi elettrici e per l'installazione di
dispositivi. Se richiesto, i partner locali o
lo stesso committente possono essere
integrati nel processo. Cid permette di
assicurare un livello di qualita costante,
attestabile e trasparente dall'inizio alla
fine del progetto.

Certificazione secondo l'allegato X della
Direttiva Macchine 2006\42\CE
Nell'ambito dell'assicurazione della
qualita generale conformemente
dell'allegato X della Direttiva Macchine,
gli elementi concorrenti alla VERIFIED
SAFETY (garanzia di competenza soste-
nibile, continuita di processo, documen-
tazione completa e normalizzata) sono
verificati e certificati dall'lstituto per la
sicurezza del lavoro dell'assicurazione
tedesca obbligatoria contro gli infortuni.
Il committente pud cosi affidarsi senza
remore alla qualita dei processi e della
documentazione SICK. Inoltre, SICK ha
recentemente ottenuto l'autorizzazione
dagli enti ufficiali preposti per l'effettua-
zione in proprio dell'analisi di conformita
UE dei sistemi di sicurezza chiavi in
mano.

VERIFIED SAFETY di SICK:
il sigillo di qualita che
genera fiducia

Il sigillo di qualita VERI-
FIED SAFETY documen-
ta un livello di qualita
elevato, unitario e costante dei sistemi
operativi e dei processi. Gli utilizzatori
possono cosi individuare immediata-
mente che i documenti riflettono I'alto
grado qualitativo di SICK e che i risultati
di lavoro presentano la sicurezza neces-
saria, sia funzionale che legale. Ne con-
segue un'ampia fiducia nei confronti di
SICK come partner affidabile. (ro)

VERIFIED SAFETY
by SICK

safetyPLUS® - Safe machinery and more

safetyPLUS® & sinonimo di sicurezza delle macchine e di salvaguardia delle persone e degli
investimenti per l'intera gamma di prestazioni offerte da SICK. PLUS indica supporto completo

e personalizzato ai nostri clienti in relazione alla sicurezza funzionale di macchine e impianti.
Globalmente significa: massimo affiancamento ovunque nel mondo, dallo sviluppo della mac-

safety~

china alla messa in funzione e all'utilizzo, fino al post-montaggio di componenti e alla moder-
nizzazione. Per assecondare le esigenze individuali dei nostri clienti nell'ottica della tutela e

della garanzia di produzione,

B offriamo prodotti e sistemi di sicurezza, assistenza, training e strumenti applicativi;

B mettiamo a disposizione il nostro know-how con consulenze personalizzate, ma anche

online;

B sviluppiamo strumenti di sicurezza per semplificare il processo di engineering;
B forniamo funzionalita per supportare la produzione con efficienza.
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