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Nel dipartimento Power Generation
della Siemens AG di Muelheim
(Colonia), per la produzione delle
palette delle turbine a vapore
vengono utilizzati sistemi per

il monitoraggio di processo.

Un investimento completamente
Bl ammortizzato dopo circa un anno

9 osawinu QY

£00Z » 9jude

di Giovanni Bianchi

Nello stabilimento di Muelheim (Colonia),
Siemens produce turbine a vapore per
centrali elettriche. “L’ elemento piu
importantein questo tipo di applicazione
sono le palette, cherappresentanoil cuore
dellaturbina. -affermaChristian
Grzegorzek, responsabile del settore
manutenzione presso il Centro Turbine
Siemens-. Unaturbinaé costituitadacirca
10.000 palette, ordinatein un centinaio di
file; ciascunafilacontiene circa 100 pal ette
di formaedimensioni diverse. Le palette
della Siemens sono prodotte con acciaio
refrattario sullefresatrici asei assi ad alta
velocita Turbo Mill 1200 costruite da
Liechti. Il punto pit delicato di queste
macchine, soprattutto dal punto di vista
economico, éil mandrino HSC della
Fischer, il cui costo si aggiraintorno a
25.000 Euro. Ecco perché, in caso di
collisione, entrain gioco il fattore
€Conomico.

SISTEMA

DI MONITORAGGIO PER
RIDURRE LE COLLISIONI
Nel 2001 Siemens hastilato un elenco di
provvedimenti finalizzati allariduzione
dellecollisioni ealleloro conseguenze.

Punto nevralgico di questainiziativaé
consistito nell’ introduzione di sistemi per
il monitoraggio del processo. Partner di
riferimento éstatosindall’inizioil
procuratore Werner Ebeling dellasocieta
Dr. Ing. K. Brankamp System
Prozessautomation GmbH di Erkrath, che
hafornito unavalidaconsulenzaalla
Siemens a momento dell’ introduzione
dellanuovatecnica. Siemens Power
Generation hasuccessivamente attrezzato
tutti i 25 centri di fresaturaad altavelocita
coni sistemi di monitoraggio
computerizzati dellaBrankamp,
particolarmenteidonel @ monitoraggio
dellecollisioni: riconoscendo subito le
improvvisevariazioni di forzadella
macchinautensile, possono offrire una
protezione ottimale per |e conseguenze
dannose derivanti dalle collisioni in caso di

Fase di mon-
taggio finale
delle palette.




errori in fasedi programmazione, messaa
punto o utilizzo. Facilmente allestibili, i
sistemi di monitoraggio Brankamp
possono essere collegati aqualsiasi
macchinaacontrollo numerico (CNC).

“1l sistemadi monitoraggio del processo &

Paletta dopo la
fresatura.

stato introdotto senza problemi -
conferma Grzegorzek-. Anchei
circa90 dipendenti del settore
pal ette hanno acquisito
velocementefamiliaritaconi
sistemi. Tutti gli addetti hanno
seguito un corso di formazione
organizzato al’ interno

dell’ azienda. In effetti, i sistemi Brankamp
si sono dimostrati facili dausare” Tutti i
sistemi funzionano in base al principio
Plug-and-Play. “In effetti non ci sono stati
problemi di alcun genere -conferma Ronny
von Felbert, uno degli operatori che
lavorano quotidianamente su questi
sistemi-. Al contrario, i nuovi sistemi
rappresentano un supporto eccezionale.”

GRUPPI DI LAVORO
PARZIALMENTE AUTONOMI
Parallelamente ai sistemi di monitoraggio
del processo, laSiemensdi Muelheim ha
introdotto nel settore palette dei gruppi di
lavoro parzialmente autonomi. Si produce
7 giorni allasettimana, su 3 turni. Vengono
utilizzati 4 gruppi per turno ein ogni
gruppo ci sono 4 responsabili che
collaborano traloro. “Lamaggior parte
dellecollisioni eradaattribuire
esclusivamente aerrori umani -afferma
Grzegorzek-. Coinvolgendo e
responsabilizzando maggiormente gli
addetti siamo riusciti aridurreanchegli
errori.” AllaSiemens Power Generation
tutti gli operatori delle macchinea
controllo numerico devono programmare
dasoli le operazioni legate alle lavorazioni.
“Faparte dellanostrafilosofia- spiega
Grzegorzek-. Preferiamo avere alle nostre
dipendenze persone che sanno fare di tutto
piuttosto che specidlisti. Il grande
vantaggio che ne consegue é che, in
definitiva, siamo molto piu flessibili.
Anchein questo caso Brankamp ci é stata
di grandeaiuto.” Nel settore delle palette
per turbine gli operatori impiegano circa30
minuti per effettuare la programmazione
per unafila. Lamessaapunto dura
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Centro di fresa-
tura ad alta
velocita Liechti.
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Dispositivo
CMS peril
monitoraggio
delle collisioni.

Posizioni alter-
native possibili
perisensori
Brankamp (si
installa un solo
sensore per
mandrino).

dellaBrankamp, evitandoin tal
modo gravi e dannose
conseguenze.” All’ atto pratico, cid
significaper laSiemens cheil
costoso cambio dei mandrini pud
essereridotto @ minimo. “In
passato, in questo settoresi
verificavano mediamente 1,2 - 1,3
difetti al’ anno per macchina-
prosegue Grzegorzek-. Nei dodici
mesi successivi al’introduzione del
monitoraggio del processo é stato
possibileridurre questaquotaal,0.
Oggi cambiamo i mandrini solo
unavoltaall’anno. Si trattain ogni
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mediamente un’ orae mezzaed &
particolarmente critica. In questafase
giocaun ruolo importante ancheil
monitoraggio del processo.

IL RITORNO ECONOMICO
Questa proceduraharipagato laSiemensin
tempi brevi. “ Daquando collaboriamo con
laBrankamp non si sono piu verificate
collisioni con gravi conseguenze di
carattere economico -afferma Grzegorzek-.
Sesi verificano errori di programmazione
o d'uso a momento dellamessaapunto, le
macchine vengono subito

automati camente fermate dagli apparecchi

caso solo del
normale
processo di
usuraedi
conseguenzadi
unamisuradi
carattere
esclusivamente
- preventivo.”
Unulteriore
vantaggio
consiste nel fatto
che la
disponibilita
dellemacchine
allaSiemens
Power
Generation di
Muelheim é cresciutain maniera
significativa. “Grazieai sistemi di
protezione contro le collisioni, dal
momento dellalorointroduzionela
disponibilitadelle macchine & cresciutadel
5% -conclude Grzegorzek-. Ancheil
bilancio dellanuovatecnologiarisulta
chiaro e univoco. L'introduzione del
monitoraggio del processo é stato proprio
il passo giusto. Abbiamo ammortizzato
completamentei nostri investimenti nel
girodi solounanno.”

Lingegner Giovanni Bianchi e responsabile commerciale di
Brankamp Italiana s.r.I. di Agrate Brianza

Velocita di
risposta del
sensore di sfor-
zo rispetto alla
risposta della
protezione
elettrica del
motore.




