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APPROFONDITO DELLA PRODUZIONE

Ma-estro, azienda Trentina specializzata
énell'ottimizzozione dei processi produttivi,
 presente in Italia e in diversi paesi all'estero, ha
recentemente sviluppato un nuovo ed innovativo
Esistemo per il monitoraggio deqgli impianti

calcestruzzo confezionato e aggre-

gati facente parte del gruppo Tede-
sco Rohrdorfer, opera in Alto Adige con
impianti produttivi a Lana, Egna-Ora e
Bressanone.
L'azienda, anni fa ha installato presso il
cantiere di Lana un sistema di automa-
zione Ma-estro, al fine di ridurre i costi
produttivi e controllare al meglio I'im-
pianto di produzione di aggregati.
Visti gli ottimi risultati ottenuti, ha pen-
sato di coinvolgere nuovamente Ma-estro
per il suo impianto di Bressanone, da
poco acquisito e gia dotato di un'auto-
mazione, tramite PLC e sistema di su-
pervisione, installata dai precedenti tito-
lari.
Uno degli obbiettivi di Beton Lana, prima
di valutare eventuali investimenti, era
quello di avere delle garanzie sui risultati
finali che il sistema Ma-estro avrebbe po-
tuto portare.
Per poter garantire un risultato di prima-

Beton Lana Srl, azienda produttrice di
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MA-ESTRO HA OFFERTO A BETON LANAILSUO
NUOVO SERVIZIO DI CONSULENZA Q-ADVICE,
CHE MONITORA IL PROCESSO PRODUTTIVO, LE
CRITICITA DELLIMPIANTO E LE POTENZIALITA
DI OGNI MACCHINA, ANALIZZANDO DATI,
CONSUMI ENERGETICI E COSTI

variare del costo produttivo.
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ria importanza occorre innanzitutto co-
noscere i reali costi produttivi giorna-
lieri, cosa assai complicata in questo
settore, dove spesso le aziende si limi-
tano ad analizzare i costi mensili, senza
individuare le reali criticita dell impianto.
Uno dei vantaggi di avere un controllo
giornaliero dei dati € senz'altro quello
di poter individuare le cause delle oscil-
lazioni dei costi: la materia prima, le con-
dizioni meteo e il personale che utilizza
I'impianto possono incidere molto sul

Ma-estro ha quindi offerto il suo nuovo
servizio di consulenza Q-advice, ultimo
prodotto nato, che analizza il processo
produttivo e fa una sorta di fotografia
delle criticita reali dell'impianto e delle
potenzialita di ogni macchina (frantoi,
nastri, mulini, vagli, idrocicloni, tratta-
mento acque ecc...). Oltre al controllo
delle macchine il servizio analizza con



Composizione del sistema installato

UN ULTERIORE VANTAGGIO, NON TRA-
SCURABILE, E QUELLO DI POTER SVILUP-
PARE UN'AUTOMAZIONE MIRATA ALLE
SOLE MACCHINE CHE NECESSITANO UN
CONTROLLO, RIDUCENDO LINVESTI-
MENTO DA PARTE DEL CLIENTE

1 Livello trarmoggia
2 Livello materiale @ amp. precisione i dati e i consumi energetici
3 Ampera nasiro per poter calcolare il reale costo perton-
° 4 Ampera vaglio nellata prodotta.
5  Livello tramoggia Questo servizio di consulenza offre la
° e o pos_S|b|I|ta di msta.llar.e, |_n mO(.JIO prowvi-
sorio, strumentazioni e sistemi software
T Tonnellata nastro . . . .
per monitorare il funzionamento dell'im-
G | i) TRiongia pianto e delle singole macchine.
9  Ampere nastro Tutti i dati registrati vengono archiviati
10 Ampare Sfangatrica su un portale web (cloud) dove anche il
11 Ampere vagll lavaggio cliente puo visionare tutte le informa-
12 Pressiona idrocicions zioni in tempo reale.
15 Ternes e rka Solitamente questo tipo di analisi appro-
fondita porta a considerazioni piu am-
14 Contatori energia

pie, permettendo di intervenire anche a
livello meccanico per ottimizzare al me-
glio la produzione, riducendone di con-
seguenza il costo.

Un ulteriore vantaggio, non trascurabile,
e quello di poter sviluppare un'automa-
zione mirata alle sole macchine che ne-
cessitano un controllo, riducendo l'inve-
stimento da parte del cliente.

Potenzialita uilizzala ' Beton Lana, visto anche i costi estre-
mamente contenuti del servizio Q-
advice, ha deciso di affidarsinuovamente
a Ma-estro.

Il servizio, oltre ad un’analisi dei dati esi-
stenti, prevede anche un monitoraggio
delle macchine attraverso apparecchia-

Unita i controllo PLC+PC

Posizione 1: Livello tramoggia principale

Il livello defla tramoggia principale ha evidenziato un utilizzo con dei tempi a vuoto, il tempo in cui

la ramaggla rimana priva di materiale & del 8% ture installate provvisoriamente sull'im-
pianto; in particolare sono stati instal-
lati:
B Aveoto 5% * contatori energia e analisi rete elet-
trica;
A Carico '
O (82%) ¢ sistema di pesatura per il monitorag-

gio della produzione;
® sistemi ad ultrasuoni per monitorare i
livelli delle tramogge e il carico del fran-

Situazione attuale Controlio installato Azione consigliata Rigultato finale toio:
Wisualizzazione del livello o AN
A usl:ar:.:nqlad et : Aikduziona del a . cor'ltrollo d.ella tramoggla principale per
Mg il ok operatrice per evitare che la vuoto impianto monitorare il carico da parte della pala
T livelio b ia rasti .

gommata;
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IL SISTEMA O-ADVICE

Oqgi le soluzioni proposte dalle
aziende devono garantire dei ri-
sultati certi, con rientri di investi-
mento molto veloci.

@-advice nasce dall'esperienza di
Ma-estro specializzata nel settore
degli impianti di frantumazione,
riciclaggio e miniera. € un siste-
ma nuovo e innovativo, che per-
mette con una spesa irrisoria, di
conoscere realmente come sta la-
vorando un impianto.

Il fondatore Giorgio Manara, ti-
tolare anche di una cava di ma-
teriali aggregati, conosce bene
le esigenze dei sui clienti ed ha
sviluppato questo sistema assie-
me ad un team di ingegneri e pro-
fessionisti. Con decine e decine di
installazioni in vari paesi nel mon-
do, Ma-estro si conferma azienda
leader in questo settore.

Grafico delle potenzialita dell'impianto

Tramoggla

Framion Sandwik

MNastro principale
\agho a secco
Tramoggla muling

Muting a martalli

NSO Carco tamoggia
Tramoggia polmons
secondaria

Stangatrice

Vagfio lavaggio

Muting a manelli riciclo
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B Pro sulomaton

* sensori di controllo del carico dei due
mulini a martelli;

¢ sensori di controllo del carico dell’i-
drociclone attraverso sensori di pres-
sione, per verificare eventuali perdite di
sabbie fini;

* sensori di carico perivagli di selezione
e lavaggio;

¢ funzionamento filtropressa e quantita
fango prodotta;

* tempi di funzionamento a carico e tempi
non produttivi.

Dopo aver monitorato i dati per due
mesi, € stata prodotta una dettagliata
relazione che ha messo in evidenzal'an-
damento della produzione, i consumi
energetici e la reale potenzialitd delle
singole macchine in base alla tipologia
di materiale lavorato.

Tutte queste informazioni, elaborate in-
sieme ai costi variabili (manutenzione,
carburante, personale, ecc...), hanno

B Pos! sutomanon

permesso fin da subito di calcolare il
reale costo produttivo giornaliero.
Oltre a cio, I'analisi ha permesso di sta-
bilire, conunrisultato garantito, che un’e-
ventuale automazione Ma-estro avrebbe
portato, in questo caso, ad un consi-
stente aumento della produzione e ad
una sensibile riduzione del costo pro-
duttivo.

Ma-estro ha quindi proposto il sistema
Q-automation, che permette di dosare
automaticamente il materiale, in base al
carico delle varie macchine, tenendo in
considerazione anche la qualita del pro-
dotto finito, cosa molto importante per
Beton Lana.

Q-automation, pur utilizzando complessi
algoritmi software, & sistemamolto sem-
plice da utilizzare per I'operatore, che
trova nel sistema un affidabile collabo-
ratore in tutte le situazioni complesse
che necessitano di decisioni tempestive
e precise.

Beton Lana, dopo aver compreso le ef-
fettive problematiche dell'impianto di
frantumazione, evidenziate dal sistema
Q-advice, ha deciso di proseguire con
I'ottimizzazione del processo attraverso
il sistema di automazione Q-automation.
L'impianto di automazione é stato instal-
lato nei primi mesi del 2016 e per ora
sta mantenendo fede alle promesse
fatte.

L'Amministratore delegato, il sig. Chri-
stian Grtinfelder, ha commentato:
“Oggigiorno possiamo solo investire
verso soluzioni che ci garantiscano un
rientro veloce e sicuro. Questo nuovo
approccio ha consentito di stabilire con
precisione il tempo di rientro dell'inve-
stimento, cosa molto apprezzata dal no-
stro gruppo. Inoltre non avevamo solo
bisogno diridurre il costo produttivo, ma
anche e soprattutto aumentare la sicu-
rezza degli operatori. Grazie a questo
tipo di approccio e all'installazione prov-
visoria abbiamo capito i reali vantaggi,
altrimenti difficilmente percepibili, e ab-
biamo deciso di investire, cosa che ha
permesso di aggiornare il nostro im-
pianto rendendolo molto pit competi-
tivo”. &



