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Perché gestire il consumo energetico?

Lo stampaggio a iniezione delle materie plastiche
& caratterizzato da un intenso consumo energetico.
Poiché l'energia ha un costo sia ambientale che
finanziario, & assolutamente necessario evitare
gli sprechi.

La spesa energetica di un tipico impianto di
stampaggio a iniezione delle materie plastiche si
avvicina spesso al costo della manodopera diretta.
Tuttavia, mentre la manodopera é tra le prime
preoccupazioni del management, l'impegno dedicato
al controllo della spesa energetica e spesso scarso
ma i potenziali risparmi sono notevoli.

L'esperienza pratica dimostra che in un impianto

di stampaggio a iniezione che non adotta misure
efficaci per ridurre il consumo energetico, circa il
30% del consumo totale & discrezionale. Si tratta
di una spesa evitabile, che puo essere recuperata
attraverso azioni di gestione pratica, manutenzione
e investimento.

Le regole per risparmiare energia sono semplici:
dedicare tempo e impegno alle attivita che offrono

Consumo energetico di una tipica
operazione di stampaggio

Riscaldamento 2%  Uffici 1%

Illuminazione 5% \

Pompe dell'acqua 5%

Aria
compressa
10%

Refrigeratori Lavorazione

11% dei polimeri
66%

il massimo rendimento. Per riuscirci serve un sistema di gestione dell'energia

strutturato. Questi sistemi variano da

un impianto di stampaggio all'altro, ma prevedono sempre:

@ Una politica energetica aziendale;

@ Una persona nominata responsabile della gestione dell'energia;

® Un metodo per monitorare i risultati e fissare obiettivi a breve

e lungo termine;

@ Un elenco specifico dei progetti volti al risparmio

energetico con risorse opportunamente quantizzate ed approvate;

@ Un sistema di reporting per visualizzare lo stato dei progetti;

@ E un sistema di auditing per stimolare azioni e miglioramenti.

Continuate a leggere per saperne di piu sullo sviluppo di una strategia
di risparmio energetico nel settore dello stampaggio a iniezione.
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Teoria della gestione dell'energia

L'impronta energetica

Il consumo energetico nello stampaggio a iniezione & variabile, controllabile e direttamente correlato alla produzione.
La chiave per capire il consumo energetico ¢ la linea della caratteristica di performance (Performance Characteristic
Line - PCL), che mostra l'impronta energetica specifica dell'impianto. Consente di prevedere il consumo energetico
per qualsiasi periodo, in base ai volumi di produzione effettivi o stimati, per integrare i dati ottenuti nel sistema
dicontabilita aziendale a fini di reporting e monitoraggio.

La determinazione del della PCL di un impianto avviene tramite il confronto del consumo energetico (kWh) con il
volume prodotto (kg) dall'impianto per almeno 12 mesi. La curva PCL & dunque la retta di regressione lineare dei dati
estrapolati (Figura 1). Conoscendo la PCL & possibile determinare il carico “base” e il carico “variabile” dell'impianto.

CONSUMO ENERGETICO = (CARICO VARIABILE x VOLUME DELLA PRODUZIONE) + CARICO DI BASE

Il carico di base rappresenta l'energia /~ N
consumata in corrispondenza di un Figura 1: La linea della caratteristica di performance é fondamentale
volume della produzione pari a zero per comprendere il consumo energetico degli impianti
e si determina nel punto in cui la
curva del PCL interseca l'asse verticale. 1200.000 Volume della produzione e kWh (energia elettrica)
Nella maggior parte degli impianti di =
stampaggio si attesta tra il 20% e il Z 1.000.000 o . e
40% del consumo energetico totale. E 800,000 s ®
Nell'esempio della Figura 1 vale 2 s *
282.038 kWh. 8 600.000 /

t
Il carico variabile & determinato ‘E’ 400.000 /
dalla pendenza della retta del PCL e 2 200.000 k%=1.35§;;0\:§u£i doeg; g;ﬂduﬂone -
rappresenta 'energia necessaria per S — :
produrre un chilogrammo di prodotto. 0 ' '
Dipende dal processo di stampaggio a ° 200.000 _ 400.000 600:000
iniezione e generalmente varia tra 0,9 Volume della produzione (kg)

e 1,6 kWh/kg. Nell'esempio della . /
Figura 1 & di1,3504 kWh/kg.

Risparmiare sul carico di base & piuttosto facile; & invece piu difficile sul carico variabile, perché in questo
caso bisogna migliorare radicalmente i processi.

ILPCL si pud usare anche per determinare il coefficiente di correlazione dell'impianto, (R2). Se R2>0,7 siamo
in presenza di una buona coerenza operativa e probabilmente anche le misure per l'efficienza energetica
saranno coerenti ed efficaci. Se R2<0,7 sta avvenendo il contrario.
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Teoria della gestione dell'energia

Mappare il consumo energetico

Per capire come viene utilizzata l'energia bisogna
tracciare una “mappa energetica” dell'impianto.
Questo elenco indica i principali consumatori di
energia, la potenza tipica assorbita (kW) e le ore di
attivita; aiuta inoltre a individuare i principali
consumatori.

Le fatture del fornitore di energia possono aiutare a
risparmiare denaro ed energia ma & necessario
comprendere e analizzare le informazioni riportate
per poi adottare decisioni di gestione consapevoli.

La capacita installata (misurata in kVA) & la quantita
massima di energia prelevabile dalla rete e si paga in
ogni caso, che venga utilizzata interamente o solo in
parte. Il consumo massimo (anch'esso misurato in kVA)
& la quantita massima di energia effettivamente
prelevata. Se il consumo massimo supera notevolmente
la capacita installata si pagheranno delle penali,

mentre se & largamente inferiore si sta acquistando
potenza non necessaria. Occorre scegliere un valore
di capacita adeguato.

Il fattore di potenza (cos ¢) & il rapporto tra la
"potenza efficace" (kW) e la "potenza apparente” (kVA).
Il valore ideale € pari a 1,0; per la maggior parte delle
aziende che lavorano la plastica é uguale a circa 0,95.
Se il fattore di potenza & molto basso, servira una
capacita installata superiore e si potra essere soggetti
ad addebiti a causa della potenza reattiva (kVArh).
In questi casi puo essere conveniente investire in
dispositivi per la correzione del fattore di potenza.

| dati periodici possono essere utili per analizzare il
consumo energetico in un certo periodo ed esaminare
le attivita ad alto consumo, come le fasi di arresto e
di avvio. Di solito il fornitore li mette a diposizione
gratuitamente.

Analisi comparativa dei risultati

Mentre la formula del PCL permette di monitorare
l'efficacia dell'impianto, l'analisi comparativa consente

di confrontarla con quella di altre operazioni di stampaggio
a iniezione o altri tipi di macchinari. Tangram Technology,
che ha compilato la presente guida, ha svolto rilievi
energetici in oltre 200 impianti di stampaggio a iniezione
in tutto il mondo e ha tracciato le curve di riferimento’
che consentono di confrontare le prestazioni di un
impianto o di un macchinario con le medie globali.

T Ulteriori dettagli su Tangram Technology Ltd sono disponibili nel libro citato alla fine della presente pubblicazione.
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Macchinari per lo stampaggio a iniezione

Spendere per risparmiare

L'attuale tecnologia di stampaggio a iniezione & molto piu
efficiente rispetto a quella di 20 anni fa. Secondo una
stima conservativa, i moderni macchinari idraulici per lo
stampaggio a iniezione sono piu efficienti del 25%
rispetto a quelli prodotti nel 1997. A loro volta, i migliori
macchinari elettrici attuali possono essere fino all'80%
piu efficienti, dal punto di vista energetico, rispetto ai loro
predecessori idraulici di 20 anni fa. Seguire gli sviluppi
tecnologici nel campo dei macchinari si rivelera
vantaggioso.

Utilizzando macchinari vecchi non si risparmia denaro;
cid comporta invece ulteriori costi per la gestione dei
processi e rappresenta per l'azienda uno svantaggio

. T PR n
costante in termini di costi, rispetto alla concorrenza. I
Quasi sempre il costo dell'energia necessaria per alimentare macchinari
un macchinario nell'arco di 10 anni sara superiore al costo vecchinon fanno

di acquisto iniziale. Questo divario nei costi si allarghera
ulteriormente, con l'aumentare del prezzo dell'energia.

risparmiare

Una valutazione energetica deve quindi essere parte denaro"”
integrante del processo di acquisto di ogni nuovo
macchinario per lo stampaggio.

Non e facile valutare il costo totale nel corso dell'intero
ciclo di vita, ma e l'unico modo per controllare la

spesa energetica futura. Contribuisce a evitare che un
macchinario proposto a un prezzo basso e interessante
diventi un divoratore di energia capace di aumentare il
costo della produzione per tutta la sua vita utile.

Bisogna ricordare che la gestione dell'energia e il tasso
di produzione non sono in conflitto tra loro. Agire con
efficienza non significa rallentare il processo: l'efficienza
energetica di un impianto e dei suoi macchinari aumenta
di pari passo con l'aumentare del tasso di produzione,
perché il carico di base si ammortizza sul maggiore carico
operativo (maggiori dettagli nella sezione successiva).
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Macchinari per lo stampaggio a iniezione

Il ciclo di stampaggio

Il monitoraggio della potenza assorbita da un
macchinario di stampaggio a iniezione presenta
un'immagine del ciclo di stampaggio (Figura 2) e si
puo suddividere in due elementi: carico di base e
carico operativo.

Per i macchinari idraulici standard il carico di

base (energia consumata quando il macchinario &
attivo senza carico, ad esempio durante le fasi di
raffreddamento) puo raggiungere il 75% se non oltre,
del consumo energetico totale. Un alto carico di base
puo indicare che il macchinario & sovradimensionato
rispetto al lavoro svolto. Nell'esempio nella Figura 2,
il carico di base & del 64%.

L'alto carico di base dei macchinari idraulici standard
indica che & essenziale avviare il motore principale
piu tardi possibile in fase di avviamento e arrestarlo
piu tardi possibile quando si arresta o si interrompe
la produzione. Quest'ultima operazione si puo
automatizzare ricorrendo ai controlli collegati del
banco.

Figura 2: Consumo energetico di un macchinario
per stampaggio a iniezione nel tempo,
con un carico parial 64%

NJ

Per i macchinari interamente elettrici e ibridi, il
carico di base € molto minore, perché i motori entrano
in funzione solo quando & necessario. | carichi base
tipici rientrano nell'intervallo del 10-20% e sono in
gran parte determinati dal riscaldamento del tamburo.

Il carico operativo si pud esaminare anche analizzando
l'assorbimento del macchinario. La Figura 3 mostra
una vista estesa del ciclo di 38,6 s riportato in Figura 2
(il picco maggiore corrisponde alla fase di iniezione

e quello inferiore al movimento del banco e al
raffreddamento). Avvalendosi di grafici come questo,
si puo ottimizzare il consumo energetico regolando
le impostazioni operative, come le temperature e il
profilo del tamburo, la velocita di iniezione, la
contropressione, la forza di serraggio, la pressione

di mantenimento, il tempo di permanenza, il tempo
di raffreddamento e la velocita di ritorno della vite,
conservando la fluidita del processo, il tasso di
produzione e la qualita.

Figura 3: Questa vista estesa dell'assorbimento
del macchinario per iniezione mostra le fasi
del ciclo nei dettagli
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Macchinari per lo stampaggio a iniezione

La corretta tecnologia di azionamento

La tecnologia di azionamento dei
macchinari per lo stampaggio a
iniezione si & evoluta parecchio
negli ultimi due decenni. Per quanto
riguarda il consumo energetico, la
novita piu significativa e stata
l'introduzione dei macchinari
elettrici e ibridi. Anche il design
tradizionale dell'azionamento
idraulico si e pero evoluto, offrendo
oggi numerose opzioni per quanto
riguarda motori e azionamenti.

I macchinari idraulici utilizzavano
tradizionalmente un motore a
velocita fissa che gestiva
costantemente una pompa a
volume fisso, ma questa
architettura é stata diffusamente
sostituita da nuove soluzioni per
variare i volumi di olio in base
all'effettiva necessita. | macchinari
con motore a velocita fissa e pompa
a volume variabile utilizzano un
piatto oscillante sulla pompa per
regolare l'erogazione di olio ad alta
pressione. | macchinari con motore
a velocita variabile e pompa a
volume variabile sono provvisti di
un variatore in grado di
incrementare ulteriormente la
flessibilita. Le combinazioni di
servomotore e pompa a volume
fisso migliorano ulteriormente la
flessibilita e il risparmio energetico.

I macchinari ibridi si avvalgono di
una combinazione di tecnologie di
azionamento idrauliche e di
servomotori, con una

configurazione tipica che combina il
funzionamento del macchinario
idraulico con l'azionamento del
servomotore sulla vite punzonante.
In questo modo si puo ricorrere a
un sistema di azionamento idraulico
piu piccolo, riducendo il carico di
base.

I macchinari completamente
elettrici utilizzano la tecnologia di
azionamento dei servomotori per
tutti i movimenti principali (ma non
sempre su quelli secondari, come

quello dell'ugello e degli espulsori).
Utilizzando |'energia solo quando &
necessario compiere un
movimento, i carichi di base si
riducono drasticamente ed e
possibile ottenere un risparmio
energetico complessivo fino al
60%. Inizialmente limitati a morse
di piccole capacita, i miglioramenti
apportati ai motori hanno
gradualmente ampliato le
dimensioni raggiungibili, mentre le
economie di scala nella produzione
ne hanno ridotto i prezzi

Conoscere la tecnologia di azionamento del proprio macchinario

Opzioni per il motore

m— Ibrido
. Interamente
elettrico

Motore a velocita fissa e pompa a
volume variabile

Motore a velocita variabile e
pompa a volume variabile

Servomotore/pompa
a volume fisso

Diverse combinazioni,
ad esempio, trasmissione
elettrica a vite
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Macchinari per lo stampaggio a iniezione

Controllare l'olio idraulico

La spesa per l'olio idraulico rappresenta una frazione del costo del
macchinario per lo stampaggio. Un piccolo cambiamento nell'olio idraulico
puo, pero, generare grandi passi avanti a livello di prestazioni, prolungando
la durata dei componenti, migliorando l'efficienza generale delle
attrezzature e velocizzando il ciclo.

Ostacoli operativi: nello stampaggio a iniezione, l'olio idraulico e
generalmente soggetto a compressione, sollecitazioni di taglio e un'estesa
gamma di temperature. Questi fattori possono causare la separazione
molecolare dell'olio, riducendo l'efficacia della lubrificazione e limitando la
protezione dei componenti. Se questo avviene, le attrezzature sono
costrette a funzionare in condizioni piu sfavorevoli, sono meno protette e
possono consumare pil energia. Il funzionamento alle alte temperature
puo determinare l'ossidazione dell'olio, che puo causare corrosione,
dannosi accumuli di lacche e aumento della viscosita. Gli oli idraulici
possono anche essere contaminati da materiali trattati, acqua, polvere e
detriti. Questo puo danneggiare la pompa, aumentando i costi di filtraggio.

Passate a un olio evoluto: per contrastare tutti questi problemi &
importante utilizzare un olio idraulico dotato di eccellente stabilita al
taglio e alta viscosita. Gli oli idraulici ad alte prestazioni conservano la
viscosita ottimale in condizioni operative molto diversificate, contribuendo
a proteggere le attrezzature, a migliorare |'efficienza energetica e a
prolungare gli intervalli di sostituzione dell'olio. Questo, a sua volta, pud
contribuire a ridurre la manutenzione e i costi, oltre a migliorare la
sicurezza operativa grazie alla minore interazione dei dipendenti con i
macchinari. Il prolungamento degli intervalli di sostituzione dell'olio puo
anche ridurre le spese per lo smaltimento dei lubrificanti, migliorando il
prestigio dell'azienda a livello ambientale.

Analisi degli oli usati: la manutenzione si puo ridurre ulteriormente
adottando un programma di analisi degli oli usati, come Mobil Servs™
Lubricant Analysis. Analizzando i campioni di olio si possono ricavare
preziosi dati sulle prestazioni dell'attrezzatura e del lubrificante. Si
possono anche rilevare gli eventuali problemi prima che si aggravino, per
mantenere sempre la massima efficienza operativa e la massima
produttivita.

Sul campo

Un produttore di secchi,
cestelli e barili di plastica
ha ridotto la spesa per
l'energia del 4,28%?
passando a
Mobil DTE 10 Excel™ 68,
un olio idraulico ad alte
prestazioni.

Il lubrificante ExxonMobil
e stato sperimentato in
uno dei macchinari per

stampaggio a iniezione da

150 tonnellate di Windsor

Armour. Il test, della
durata di un mese,
ha dimostrato che

Mobil DTE 10 Excel 68 ha

migliorato la produttivita

complessiva del
macchinario rispetto al
lubrificante precedente
utilizzato, aumentando
l'efficienza energetica.

2 La presente Prova prestazionale si basa sull'esperienza di un singolo cliente. I risultati effettivi possono variare in base al tipo di attrezzature
utilizzate e alla relativa manutenzione, alle condizioni di funzionamento, all'ambiente di lavoro e ai lubrificanti utilizzati in precedenza.
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o Macchinari per lo stampaggio a iniezione

Controllare le periferiche

Le immagini a infrarossi mostrano
come l'isolamento del tamburo
possa ridurre le perdite di energia.
Migliora inoltre la sicurezza
deglioperatori

Le perdite di energia dalle
tubazioni con i regolatori della
temperatura di stampaggio
possono essere notevoli

Rispetto alle decisioni relative all'azionamento principale dei macchinari
per iniezione, quelle riguardanti le periferiche come i riscaldatori del
tamburo o i regolatori di temperatura possono apparire relativamente
semplici. Questi elementi peré consumano parecchia energia e offrono
delle concrete opportunita di risparmio.

ILriscaldatore del tamburo consuma il 10-25% dell'energia totale di un
tipico macchinario per stampaggio a iniezione. La dispersione del calore
dai tamburi & considerevole, a causa delle alte temperature in gioco; i
tamburi non isolati rappresentano anche un problema a livello di salute e
sicurezza. Isolando i tamburi si migliora la sicurezza ed é possibile ridurre il
consumo energetico per il riscaldamento del tamburo fino al 50%.
Verificando ['efficace adesione delle fasce termiche e utilizzando
composti ad alta conduzione del calore sul metallo tra il riscaldatore e il
tamburo si ottimizza ulteriormente l'efficienza termica.

I regolatori della temperatura di stampaggio possono cconsumare
molta energia ma di solito non vengono presi in considerazione nei
dettagli. Nella maggior parte delle operazioni di stampaggio a iniezione,
le tubazioni che portano l'acqua calda (a volte l'olio, negli impianti a
temperatura molto alta) allo stampo non sono isolati, cosi disperdono
calore nell'ambiente. Le tubazioni che portano il liquido di
raffreddamento disperdono energia a causa del guadagno parassitario di
calore. Se le perdite o i guadagni indesiderati sono significativi, &
opportuno installare un sistema di isolamento dai costi contenuti.

Le apparecchiature ausiliarie a valle, come i nastri trasportatori, i
granulatori, le macchine per 'assemblaggio e i sistemi di automazione,
rimangono spesso in funzione anche quando il macchinario di iniezione &
fermo. Questo spreco di energia si puo eliminare facilmente collegando le
attrezzature a valle al sistema di controllo del macchinario o ricorrendo
ad altre soluzioni di monitoraggio automatico.

10 Guida al risparmio energetico per il settore dello stampaggio a iniezione



| servizi negli impianti di stampaggio

Minimizzare e ottimizzare

Yr

I servizi, come l'impianto dell'aria compressa, quello del fluido refrigerante o gli essiccatori, sono fondamentali
in qualsiasi impianto di stampaggio a iniezione e assorbono circa il 30-35% dell'energia totale. Pur offrendo
immediate opportunita di risparmio energetico, vengono raramente presi in considerazione.

Sono due le azioni fondamentali per una gestione efficace dell'energia dei servizi:

Verificare che i requisiti siano
adeguati alle caratteristiche
dell'impianto. Non ha molto
senso cercare di ottimizzare
'alimentazione di un servizio
dell'impianto se la necessita
stimata é irrealistica o eccessiva

fin dall'inizio.

L'aria compressa € comoda ma
costosa: rappresenta fino al
10% del costo totale
dell’energia, in un impianto

di stampaggio a iniezione.

Un efficace programma di
gestione dell'aria compressa
puo consentire un risparmio
energetico fino al 50%.

Ridurre le perdite

Le perdite possono arrivare al 50%
dell’aria compressa generata

da un impianto non correttamente
sottoposto a manutenzione

e fino al 20-40% nella maggior

@mp Ariacompressa

parte degli impianti di
stampaggio.

Ridurre il consumo

L'aria compressa costa circa 1€/
kWh al punto di prelievo, piu di
dieci volte rispetto alla quantita
equivalente di energia elettrica.
Usarla solo quando &
indispensabile.

Ridurre i costi di produzione
Ridurre al minimo la pressione
dell'impianto. Dimezzando la
pressione dell'impianto si
riduce il costo di tre quarti.

Ottimizzare le attrezzature per
fornire la quantita di energia
necessaria riducendo al minimo il
consumo di energia e il costo. Per
farlo occorre adottare un approccio
olistico, in base al quale esaminare
nei dettagli l'intero sistema per
determinare le aree di potenziale
miglioramento.

Ridurre i costi di trattamento
Trattare tutta la massa d'aria
compressa al livello minimo
necessario. Sostituire gli
scaricatori di condensa manuali
con quelli elettronici.

Migliorare la distribuzione
Se le tubazioni di distribuzione
sono troppo piccole, il flusso
sara limitato e saranno
necessarie pressioni maggiori.

Guida al risparmio energetico per il settore dello stampaggio a iniezione 11



| servizi negli impianti di stampaggio

Gestire le risorse

L'erogazione di acqua refrigerata per gli stampi e di fluido refrigerante per
i macchinari consuma tra I'11 e il 16% dell'energia totale assorbita da
un tipico impianto di stampaggio a iniezione.

Ridurre il guadagno di calore - Lasciare che l'acqua refrigerata acquisisca
il calore dell'ambiente o lasciarla circolare attraverso macchinari non
operativi & uno spreco di energia. Utilizzare tubazioni isolate tra il
refrigeratore e gli stampi; isolare i circuiti non in produzione.

Aumentare le temperature - Le temperature dell’'acqua refrigerata
devono essere innalzate quanto pit possibile: aumentando la temperatura
nominale di 1° C si riducono i costi operativi del refrigeratore del 3% circa.

Ottimizzare i costi di esercizio - Le torri refrigeranti possono essere
dotate di ventole con variatore di velocita collegate alla temperatura
dell'acqua del serbatoio, per ridurre il consumo energetico e avere una
temperatura pitl uniforme. Se le temperature esterne lo permettono,
utilizzare l'aria ambientale per un pre-raffreddamento “gratuito”.
Convertire le pompe di distribuzione dalla modalita fissa a quella variabile.

L'essiccazione dei polimeri puo
richiedere fino al 15% dell'energia
totale di lavorazione, quindi € bene
eseguirla solo quando necessario e
nella minor misura possibile.

Essiccare i materiali che lo
richiedono - Limitare l'essiccazione
ai materiali per i quali & necessaria:
i polimeri igroscopici.

Conservare i materiali nel modo
corretto - | polimeri igroscopici
assorbono meno umidita se

Controllare l'essiccazione

vengono conservati in un ambiente
caldo e asciutto, in contenitori
sigillati. Lo stoccaggio adeguato &
vantaggioso anche per i materiali
non igroscopici, perché spostandoli
da un'area di stoccaggio fredda a
un laboratorio di stampaggio
caldo puo formarsi della
condensa superficiale.

Migliorare i sistemi di

controllo - Sostituire i controlli

di temperatura/tempo o del punto
di condensa dell'aria nel processo

Due parole
sui motori

| motori consumano molta
energia: ogni kW di motoria
pieno carico costa circa 900 €
l'anno. E possibile abbattere
questo costo spegnendo i
motori non produttivi,
installando dei variatori
affinché la velocita
corrisponda alle esigenze
effettive, curando la
manutenzione e passando alle
nuove tecnologie appena
possibilee.

v

con sistemi in grado di controllare
['umidita contenuta nel materiale,
per risparmiare energia ed evitare
eccessi di essiccazione che

potrebbero danneggiare la resina.

Abbattere i costi legati
all'essiccazione - Installare
l'isolamento opportuno e
migliorare le tenute. Recuperare
il calore e, quando possibile,
riciclarlo per riscaldare l'acqua
o l'ambiente.
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Gestione delle attivita

Personale

L'efficienza energetica non riguarda solo i componenti fisici:
anche le modalita di gestione dell'impianto di stampaggio
svolgono un ruolo fondamentale. | miglioramenti di gestione e
quelli operativi possono avere costi esigui ma richiedono di
modificare il modo di lavorare, quindi potrebbero essere difficili
da attuare e sostenere.

Dare autonomia al personale - Formando il personale e dandogli
la possibilita di spegnere macchinari o interrompere processi e
servizi si puo ridurre il consumo energetico fino al 20%.

Partire con il piede giusto - Ricorrere alle schede di controllo per
garantire l'avviamento dei macchinari nella sequenza corretta,
affinché gli elementi che consumano piu energia, come i motori
principali, si attivino piu tardi possibile. Questo vale anche per i
servizi: meglio evitare di attivare l'acqua refrigerata fino al
momento in cui occorre raffreddare lo stampo.

Gestire i processi - La configurazione dei processi ha
importanti conseguenze sul consumo energetico, quanto quelle
sulla qualita e sulla produttivita. Si devono quindi applicare i
principi dello "stampaggio scientifico": determinare le
impostazioni ottimali e assicurarsi che vengano registrate e
applicate. Occorre anche evitare che le impostazioni dei
macchinari vengano modificate senza l'approvazione dei
responsabili.

Ridurre al minimo il consumo - Le macchine devono essere
messe in stand-by durante le interruzioni temporanee della
produzione (disattivare i motori principali e le attrezzature a valle,
abbassare i riscaldatori). Spegnimento completo durante i periodi
di arresto prolungati.

Migliorare la manutenzione - L'intero impianto produttivo deve
essere sottoposto a corretta manutenzione e i dispositivi di
controllo devono essere perfettamente funzionanti, per
raggiungere una produzione efficiente. Il monitoraggio delle
macchine puo fornire segnali precoci della necessita di
manutenzione; un programma di manutenzione preventiva & una
soluzione ancora migliore.
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Gestione delle attivita

Migliorare gli edifici

Gli edifici e i servizi correlati rappresentano circa ['8% del consumo
totale di energia, in una tipica attivita di stampaggio a iniezione.

Si tratta di un contributo relativamente ridotto ma offre margini
per risparmiare.

L'illuminazione non consuma molta energia ma migliorandola si possono
ottenere ulteriori vantaggi, dando un chiaro segnale di impegno per il
risparmio energetico. Le lampade a LED sono molto efficienti, durano a
lungo, emettono luce di alta qualita e richiedono poca manutenzione.

Tradizionalmente il riscaldamento ha una bassa priorita per quanto
riguarda il consumo energetico degli impianti di stampaggio, perché le
perdite del processo emettono molto calore. Si puo pero ricorrere alle
tecniche PCL descritte in precedenza in questa guida per monitorare e
individuare il consumo di energia dovuto al riscaldamento e al
condizionamento. Le azioni da intraprendere sono volte a ridurre le
perdite d'aria, a migliorare l'isolamento e a raggiungere livelli ottimali
di regolazione e controllo.

Rilievi sull'impianto

I rilievi svolti sull'impianto sono fondamentali nella strategia di
gestione dell'energia, per determinare la situazione attuale,
individuare le opportunita di miglioramento e fissare riferimenti per
preparare i progressi futuri.

| dati del consumo di base e la mappa energetica dell'impianto
aiuteranno a capire come ottimizzare le aree in cui il consumo
energetico &€ maggiore. | progetti di miglioramento dovrebbero essere
preparati e attuati in base a questi dati, per poi essere tradotti in
termini finanziari al fine di ottenere |'approvazione del management.
Sono ormai poche le aziende di stampaggio a iniezione che

non ricorrono a un sistema di gestione della qualita: lo

stesso approccio si puo utilizzare come modello per

segnalare episodi di mancata conformita in campo

energetico.
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Glossario

cos ¢ fattore di potenza (potenza attiva/potenza apparente)
kg massa, chilogrammo

kVA  potenza apparente, kilovoltampere

kVArh potenza reattiva, kilovoltampere reattivo ora

kWh potenza attiva, kilowatt

kWh consumo energetico, kilowattora

LED  diodo a emissione luminosa

PCL linea della caratteristica di performance

R? coefficiente di correlazione

VSD variatore

Informazioni su questa guida

Questa breve guida é stata elaborata per ExxonMobil da Applied Market Information Ltd in collaborazione con Robin
Kent, fondatore e managing director di Tangram Technology Ltd. Robin & un'autorita riconosciuta in materia di
gestione energetica nella lavorazione delle materie plastiche e ha svolto rilievi e valutazioni sull'energia per piu di 450
aziende in tutto il mondo. Ha conseguito una laurea in ingegneria dei materiali presso l'Universita di Monash
(Australia) e un dottorato di ricerca sulla fisica dei polimeri presso 'Universita del Surrey (Regno Unito). E anche
membro dell'Institute of Materials, Minerals and Mining, dell’Energy Institute, oltre che Chartered Engineer e
Chartered Energy Manager.

Ulteriori dettagli sull'efficienza energetica nella lavorazione delle materie plastiche sono riportati nel
suo libro “Energy Management in Plastics Processing - Strategies, targets, techniques and tools”, Elsevier,
ISBN: 978-1906479107. L'editore ringrazia la British Plastics Federation (www.bpf.co.uk) per aver
acconsentito all'utilizzo di alcuni dati nella guida.

Questa guida viene messa a disposizione da ExxonMobil a scopo meramente informativo ed esemplificativo.
ExxonMobil non accetta alcuna responsabilita per perdite, richieste, rivendicazioni o diritto al risarcimento di danni di
qualsiasi tipo per le informazioni contenute in questa guida e non fornisce alcuna garanzia sulla loro efficacia quando
applicate ad altre attivita commerciali. L'utente sceglie liberamente se avvalersi della presente guida o meno e rientra

nella responsabilita dell'utente verificare che la stessa venga utilizzata in modo adeguato alla propria attivita e che
tutte le decisioni riguardanti l'attivita vengano prese esclusivamente dall'utente.
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