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Special Products SMC

Spesso le macchine per essere perfette necessitano di prodotti speciali.

Prodotti che SMC progetta con te, sviluppa al fianco del tuo team: siamo co-designer,
effettuiamo i test, costruiamo e customizziamo ogni particolare per creare la soluzione
piu adatta alla tua applicazione, per garantirti un reale vantaggio competitivo.

®

O

SMC ltalia S.p.A.
Sede: Via Garibaldi, 63 - 20061 Carugate (M) ¢ Tel. 02 9271.1 - Fax 02 9271365
w UnitaProduttiva: Localita Recocce - 67061 Carsoli (AQ) * Tel 0863 904.1 - Fax 0863 904316
www.smcitalia.it
mailbox@smcitalia.it
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Tagli perfetti
su fibra

Novita:
Laserin fibrada 1 a 6 kW

Novita FANUC
| in fil

| vostri vantaggi:

e DalaékW

eFunzionamento compatibile con laser CO;

e Sviluppo macchina efficiente grazie al cavo in fibra
ottica protetto e flessibile

¢ Taglio a velocita elevatissima fino a 6 mm

e Taglio dei contorni estremamente preciso

e Taglio di metalli non ferrosi

e Facilita di taglio di metalli sottili in 3D

e Facilita di sostituzione della fibra

WWW.FANUC.EU
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Innovazioni ISCAR per una Scanalatura Vincente

INNC DVAL LINE
Nessun Setup

e Nessun Fermo
Macchina!

Indexaggio Rapido
senza rimuovere la vite!

La Gamma Completa
di Utensili per la

Swisscur

Lavorazon/ Infellicenty
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% E tempo di cambiare I’olio del compressore

Al prossimo cambio d’olio dei vostri compressori rotativi a vite, passate agli oli di ultima generazione Mobil SHC™ Rarus Serie. In numerosi
test, i Mobil SHC Rarus Serie hanno dimostrato intervalli di cambio carica due o anche tre volte superiori rispetto ai principali lubrificanti sintetici
concorrenti, contribuendo anche a migliorare la vita utile dei componenti grazie a protezione e prestazioni eccezionali.

Gli intervalli di cambio carica prolungati possono contribuire a:

¢ Ridurre i costi di manutenzione e aumentare le ore di produttivita

e Limitare I'interazione dell’operatore con il macchinario, che pud aiutare a migliorare la sicurezza
e Ridurre al minimo I'olio esausto, che puo contribuire a ridurre I'impatto ambientale

Passate agli oli Mobil SHC Rarus Serie per compressori — la vostra soluzione sintetica innovativa.

Per maggiori informazioni visitate il sito mobilindustrial.it

T '

Mobil SHC
Copyright 2015 Exxon Mobil Corporation. Tutti i diritti riservati.

Tutti i marchi qui utilizzati sono marchi registrati della Exxon Mobil Corporation o di una delle societa da questa direttamente o indirettamente possedute o controllate.

EU.15.01.SHC.AD
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HAIMER.

La Qualita Vince.

HAIMER
Tool Dynamic:

Massima qualita di equilibratura -
Semplicemente innovativo e
avanti anni luce.

egﬂ!""""' Tecnologia della equilibratura

Tecnologia degli utensili Tecnologia del calettamento Strumenti di misura

Haimer ltalia Srl | Via del Commercio 10/d | 20881 Bernareggio (MB) | ltalia
Telefono +39-039-9253 050 | E-mail: haimer@haimer.it | www.haimer.it


mailto:haimer@haimer.it
http://www.haimer.it/
http://www.haimer.it/

A HYUNDAI

HEAVY INDUSTRIES CO.,LTD.

Abblamo un nuovo
bracclo destro.

KLAIN...

Sede Operativa: Via Cacciamali, 67
25125 Brescia - Italy
Tel. +39 030 3582154 - Fax. +39 030 2659911

www.klainrobotics.com
info@klainrobotics.com

+ You

Il nostro team accoglie un nuovo

atleta nato dall'esperienza Hyundai.

SCOPRILO CON NOLI.

voxart.it
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EDITORIALE

Il dragone cinese
non graffia piu?

L'industria manifatturiera in Cina ha subito in questi mesi un ulteriore rallen-
tamento. Rilevato dall'Ufficio nazionale di statistica, I'indice PMI (Purchasing
Managers Index) & al minimo da tre anni a questa parte e segnala il livello pit
basso dall'agosto 2012. Questo significa la certificazione di una contrazione.
E non sono solo gli indici economici a creare problemi all'industria cinese,
quanto lo stato e la gestione del sistema stesso che sta evidenziando forti
crepe nelle dinamiche del mercato interno.

Il Paese del Dragone, infatti, non consuma come dovrebbe. Il mercato in-
terno cinese ha una consumer confidence piu bassa perfino di India e In-
donesia. Un quadro che parrebbe in contraddizione con I'immagine di un
Paese che negli ultimi anni ha fatto passi da gigante nel tenore medio di vita.
Ma evidentemente cosi non é. E in questi mesi, caratterizzati dalle tempeste
finanziarie, la situazione del mercato interno & precipitata. | cinesi hanno
cercato di creare profitti prima investendo massicciamente nell'immobiliare
e poi nelle Borse incappando in una doppia bolla che li ha spazzati.
Consumare nel mercato interno, invece, dovrebbe essere il fulcro della
strategia alla base del nuovo modello economico del Governo cinese. L'in-
certezza sul futuro, un welfare inesistente, I'incapacita sistemica di creare
livelli di pensioni accettabili, una sanita inadeguata concorrono a rendere
complicato il quadro. E tagliare i salari che viaggiano a doppia cifra sarebbe
impossibile perché deprimerebbe maggiormente il mercato interno. Infine,
la svalutazione dello Yuan fa il resto.

Diventa quindi fondamentale abbinare il tema dei consumi a quello della
produttivita e della innovazione, oltre che alla creazione di reddito. In que-
sto senso, il Consiglio di Stato ha iniettato liquidita con la creazione di un
Fondo nazionale per sostenere le piccole e medie imprese, che hanno creato
il miracolo cinese e che ora necessitano di fare il salto di qualita in una fase
molto delicata. Per fare ripartire la produzione, dunque, la Cina deve farlo
su nuove basi di qualita.

W @lurossi_71
luca.rossi@fieramilanomedia.it
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CUCCHI GIOVANNI

CARICATORI AUTOMATICI DI BARRE g ' AUTOMATIC BAR LOADERS

LUEVOLUZIONE per 'alimentazione
automatica, di barre/tubi
di qualsiasi profilo.

CUCCHI GIOVANNI & C. s.r.l.
Via Genova, 4/6 - 20060 Bussero (MI) Tel. +39 - 0295039233 - Fax +39 - 0295039221

http://www.cucchigiovanni.com - e-mail: info@cucchigiovanni.com - support@cucchigiovanni.com
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ACCENDI

DESIGNSPARK Electrical

DesignSpark Electrical € il nostro nuovo CAD gratuito ed e
realizzato per aiutare progettisti e tecnici a risparmiare tempo e
ridurre gli errori, grazie a caratteristiche come:

® Numerazione automatica di cavi e componenti

® Generazione in tempo reale della distinta dei
materiali (BOM)

® Vasta libreria di componenti disponibile
(compresi 80.000 da Schneider Electric)

Download gratuito. Utilizzo gratuito. Per sempre.
Scarica la tua copia da www.designspark.com

DESIGNSPA.RK souantioyeuty QG
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3D Printing. www.vuototecnica.net
Un connubio di leggerezza e resistenza meccanica, unitamente
ad un design esclusivo e personalizzato per soddisfare la vostra

specifica esigenza applicativa. Your vacuum solutions catalogue
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La societa ha sedi negli Stati Uniti ed in Brasile, ¢ a breve inaugurerd la filiale

egiziana al Cairo.
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MONZESI  20834Now Milanese (MB)

g:i gggiﬁﬁgg # LA soluzione integrata perfetta per progettare, produrre e

gestire. Donne e uomini al vostro servizio per un apprendimento

rapido ed efficace

§ Indipendentemente dal vostro settore, TopSolid vi propone

e gmagine dicoprtng 3 LA soluzione dedicata pili adatta per incrementare la vostra
;§ produttivita e le vostre prestazioni. Linserimento del software

MONZESE E e il suo apprendimento sono facilitati grazie ai consigli e
info@monzesieu £ all’affiancamento degli esperti TopSolid.
W OZASLCl S La filosofia TopSolid si basa sul principio di collaborazione e fiducia

con i clienti.

www.topsolid.it



mailto:info@monzesi.eu
http://www.-e/
http://www.meccanica-plus.it/
http://www.monzesi.eu/
http://www.topsolid.it/
http://www.meccanica-plus.it/
http://ief.mostreconvegno.it/

FINITURA

acuradi

Ucif (Unione Costruttori
Impianti di Finitura),
associata ad Anima, ha
tra i suoi servizi anche
lo studio e la soluzione
di problemi di carattere
tecnico e normativo. |
quesiti vanno inviati a:
info@ucif.net
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Ucif porta

le proprie aziende
all'estero

E ormai ufficiale che una delle
priorita di Ucif degli ultimi

anni e quella di respirare

aria internazionale. Di certo
I'associazione, federata da oltre
40 anni ad Anima, mantiene

una rappresentanza nazionale,
ma il crescente interesse dei
propri associati, come del settore,
verso i mercati esteri fa divenire
indispensabile |'attenzione da
rivolgere oltre confine. Fin dal
2014 é stato awiato uno studio
dei settori e dei Paesi verso i

quali la finitura matura una

certa attrattivita, lavoro svolto in
collaborazione con diverse aziende
socie in modo da creare una
conoscenza reale circa lo scenario
internazionale del proprio settore
industriale.

Il progetto messo in campo dal
Gruppo di Lavoro Commerciale di
Ucif non a caso ha compiuto un
primo passo nell'organizzazione
del convegno dedicato
all'automotive con un taglio
prevalentemente italiano ed
esattamente un anno dopo il
primo passo concreto oltre i
confini nazionali. Infatti Ucif,
focalizzandosi su Paesi di grande
potenzialita commerciale per la
finitura e su eventi di ampio respiro
nei quali sono presenti intere filiere
con le quali le aziende italiane
cercano dialogo, ha individuato
un appuntamento a dir poco
ghiotto per le aziende italiane del
trattamento delle superfici: la fiera
Midest di Parigi. Si tratta di un
appuntamento in cui produttori,
componentisti e assemblatori

3

incontrano i fornitori di soluzioni
nei settori della trasformazione

dei metalli, plasturgia, elettronica,
microtecniche e servizi all'industria.
Per questo appuntamento Ucif,

in collaborazione con Business
France (ente che opera per lo
sviluppo internazionale delle
aziende francesi), ha organizzato
una vera e propria delegazione

di associati che, a seguito della

loro adesione all'iniziativa,

hanno scelto le aziende da
incontrare durante i giorni della
manifestazione internazionale,
incontri tenuti esclusivamente one-
to-one e finalizzati allo scambio di
informazioni anche commerciali
sulle proprie attivita e interessi
industriali.

Questo rappresenta solo il primo
esperimento all'estero per Ucif che
ha gia individuato alcuni mercati
per future iniziative analoghe,
coinvolgendo istituzioni, organismi
gia specializzati in attivita di
internazionalizzazione e aziende
locali alla ricerca di fornitori o
partner commerciali. In futuro
I'intento di Ucif & quello di stringere
rapporti di collaborazione anche
con Uffici ICE per il finanziamento
congiunto delle iniziative
imprenditoriali dei propri soci e
arrivare a sfruttare importanti
appuntamenti anche oltre oceano
perché siamo sicuri che uno dei
migliori ruoli che 'associazione
puo rappresentare per i propri
associati & la promozione delle
relative attivita, oltre che della
tutela. Un futuro quindi sempre piu
internazionale.
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O
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le prove sui materiali.
tri, microscopi e macchin
fisici; un’offerta ampia ed esau
si completa con un sistema int
arredi tecnici per il laborat
fare di echoLAB un partner pront
portarvi nelle vostre esigenze tecn

-

Visitate il nostro sito per trovare le
zioni che fanno al caso vostro, e richie
i cataloghi di vostro interesse.

na gamma ampia e completa di
U macchine per asportazione

truciolo e deformazione la-
miera, unite ad un'esperienza decennale
e alla specifica competenza nella forni-
tura “chiavi in mano” di officine di
manutenzione meccanica, fanno di
echoENG il parner ideale per le vostre
neessitain ambito meccanico.

ECHO Research & Development S.p.A.
Milano (ltaly), Dubai (UAE), Shanghai (Chi
www.echord.it - e-mail: info@echord.it
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PERSONAGGIO DEL MESE

Londra chiama,
gl investimenti

rispondono

di Antonella Pellegrini

| rapporti tra Italia e Regno
Unito, la partecipazione a
Expo 2015 e il supporto alle
imprese che vogliono investire
negli UK. Sono alcuni temi
che abbiamo trattato in
un'intervista a Dominic
Jermey, direttore generale

del Ministero degli Esteri del
Regno Unito di Gran Bretagna

II'interno dell’Unione Europea, il Regno Unito & si-

curamente uno dei piu grandi mercati economici.
Perché investire nel Regno Unito? Sono molte le ragioni
ma secondo gli analisti principalmente per la stabilita
politico-economica, per una normativa che incoraggia
I'innovazione e I'imprenditorialita, e che apre le porte
ai talenti. La legislazione britannica in materia di com-
mercio & particolarmente flessibile e vi & la possibilita di
ottenere finanziamenti per ricerche e sviluppi imprendi-
toriali, contributi in conto capitale per le industrie ma-
nifatturiere, sgravi sino al 100% per gli investimenti in




Attivo da anni nel settore pubblico del Regno Unito, Dominic Jermey é stato direttore generale (1
dell'UK Foreign Office, con la responsabilita primaria di combattere ogni forma di estremismo. Ha
maturato una forte esperienza in tutti i settori pit innovativi, portando alle imprese innovatrici il
supporto del governo britannico nel suo ruolo di CEO dell'UK Trade and Investment, dopo essere
stato per quattro anni responsabile delle relazioni con gli Emirati Arabi. L'esperienza di Dominic
Jermey copre anche la risoluzione di conflitti in aree di guerra. La sua carriera professionale

ha inizio negli investimenti bancari, con specializzazione nella finanza aziendale. Attualmente
Dominic Jermey & stato nominato direttore generale del Foreign and Commonwealth Office.

determinati settori, come quello energetico. Nello UK, poi,
& in vigore un rigido sistema normativo per il controllo delle
attivita imprenditoriali, si pensi alla normativa in materia di
lotta al riciclaggio, alla lotta contro la corruzione, la tutela dei
dati personali, la lotta alle pratiche concorrenziali scorrette,
alla protezione dei consumatori, alla protezione dei marchi.
Va poi aggiunto che I'austerity del governo britannico ha at-
tuato il risanamento dei conti pubblici non attraverso aumenti
di tasse ma con la riduzione delle stesse per effetto di un mix
di tagli alle spese. Di questo e dei rapporti bilaterali Italia-UK
abbiamo parlato con Dominic Jermey, direttore generale del
Ministero degli Esteri del Regno Unito di Gran Bretagna, che ci
ha altresi offerto una esaustiva panoramica delle agevolazioni
offerte alle imprese.

Che tipo di servizi e supporto offre il Governo britannico
alle PMI?

“Ukti (UK Trade & Investment) e il suo partner Ukef (UK
Export Finance) forniscono il proprio supporto alle aziende
britanniche e a quelle straniere che intendano, rispettiva-
mente, espandersi sulla scena mondiale e realizzare inve-
stimenti nel Regno Unito. A tal fine, Ukti offre una gamma
di servizi su misura che includono la possibilita di parteci-
pare a fiere estere, per ottenere informazioni preziose sul
mercato cui affacciarsi. 'The Passport to Export’ & infatti
un programma di esportazione appositamente rivolto alle
PMI e fornisce una valutazione gratuita della capacita di
un'azienda a esportare, nonché |'aiuto necessario a muo-
vere i primi passi nei mercati internazionali, con una serie
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PERSONAGGIO DEL MESE

di consigli personalizzati per quanto riguarda I'ambito
commerciale e un intenso programma di sostegno.
Siamo operativi in tutto il Regno Unito e in oltre 100
mercati al fine di supportare le aziende sia nel nostro
Paese sia all'estero e contribuire ad affermare il Regno
Unito quale migliore destinazione per gli investimenti
esteri. Attraverso UK Export Finance (Ukef), I'agenzia di
credito all'esportazione della nazione, stiamo aiutando
le imprese a ridurre al minimo i rischi finanziari del com-
mercio estero. Il governo britannico si & impegnato a
incentivare le piccole e medie imprese del Regno Unito
a esportare. Le aziende che esportano vantano redditi
maggiori, sono piu produttive e innovative. Inoltre,
hanno maggiori possibilita di sopravvivere alle recessioni
economiche. Negli ultimi anni abbiamo sempre piu adat-
tato il nostro sostegno e la nostra guida alle esigenze
delle PMI”.

E alle imprese straniere che vogliono operare nel
Regno Unito quale supporto é offerto dal governo : : : 7
britannico? == = « %
“Il Regno Unito & il luogo ideale per il business grazie > s
all'ambiente favorevole e la presenza di manodopera

altamente qualificata. Non solo siamo una nazione di - S N S e
64 milioni di consumatori, la via a 500 milioni di clienti — : A e

dell'Unione Europea, agli Stati Uniti, e ai 53 Paesi del "‘»"'

Commonwealth. Lo scorso anno finanziario (2014/15) ci
siamo garantiti un numero record di investimenti diretti
esteri, e abbiamo mantenuto la nostra classifica come
la destinazione numero uno in Europa per investimenti
diretti esteri. Ma sappiamo di poter fare di piu.

Ukti ha istituito operazioni di sostegno per investimenti
verso l'interno nei mercati di tutto il mondo e i nostri
dipendenti lavorano a stretto contatto con le aziende
che pensano di investire all’estero dando supporto a
chi vuole investire nel Regno Unito. Questo comporta
il fatto di aiutarli a trovare uffici ma anche consulenza
sulle assunzioni e stabilire relazioni di affari. Vogliamo
che il Regno Unito sia un Paese aperto, pronto ad acco-
gliere tutti coloro che vogliono fare business - il luogo
in cui le aziende e le persone vogliono mettere le loro
idee, le loro energie, il loro denaro e il loro talento. Per
raggiungere questo obiettivo, continuiamo a costruire
un'economia aperta e competitiva attraverso alcuni
step per noi fondamentali: ridurre la burocrazia e la
regolamentazione per le imprese; offrire una forza la-
voro altamente qualificata e flessibile e un’imposta sulle
societa del 20%".

Il Padiglione UK & stato tra quelli piu visitati e
apprezzati a Expo Milano 2015.
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Exporter’. Di che cosa si tratta?

“Questa iniziativa € un nuovo pacchetto di supporto che
include la formazione e la consulenza per le aziende che
fanno business all'estero per la prima volta. | beni e servizi
britannici sono molto richiesti in tutto il mondo e questo
programma aiuta le aziende a trarre vantaggio da cio,
dando loro una mano per iniziare il loro ‘viaggio’ verso
I'export. Le aziende hanno accesso a un programma fles-
sibile di sostegno a seconda delle loro esigenze. Come
punto di partenza si puo accedere a un tool online pro-
gettato per aiutarli nei primi passi. Un consulente UKTI
fornira una valutazione per aiutarli a sviluppare un piano
d'azione e identificare altri tipi di sostegno in base alle
loro esigenze, come la ricerca di mercato. | nostri consu-
lenti commerciali danno consigli su come trarre vantaggi
dalle opportunita digitali per vendere prodotti e la rapida
crescita del mondo del commercio elettronico.

Offriamo alle aziende I'opportunita di partecipare a mis-
sioni commerciali in mercati vicini dove possono scoprire
quello che I'ambasciata del Regno Unito puo fare per so-
stenere le loro ambizioni di esportazione e li accompa-
gniamo nei loro primi contatti con gli acquirenti stranieri.
Le aziende che hanno partecipato alle nostre missioni
commerciali hanno riferito che non avrebbero potuto
accedere a tali interessanti opportunita in loco senza il
nostro appoggio”.

Qual é la sua opinione sugli scambi commerciali tra Ita-
lia e Regno Unito?

“Italia e Regno Unito hanno una storia di lunga data
come amici e partner commerciali e oggi il nostro rap-
porto & oggi pit importante che mai. Il valore degli scambi
bilaterali tra UK e Italia € salito a 26 miliardi di sterline ed

entrambi i Paesi sono all'ottavo posto nella classifica
tra i Paesi esportatori. L'ltalia offre diverse opportunita
alle aziende del Regno Unito, in particolare nei settori
aerospaziale, automotive e consumer/retail. Il Regno
Unito si augura di rafforzare e approfondire questa
relazione”.

Infine, cosa ne pensa di Expo 2015 e della parteci-
pazione del Regno Unito alla manifestazione?
"“Expo era veramente eccezionale, i miei complimenti
agli organizzatori! Il Padiglione Regno Unito, sim-
boleggia il Paese come un alveare di innovazione e
creativita, e il nostro programma ‘Grown in Britain
and Northern Ireland’ mostra come il governo stia
sostenendo la creativita, le imprese e la scienza tutte
insieme unite per risolvere una sfida globale e per au-
mentare la crescita economica. Sin dalla sua apertura,
il Padiglione ha entusiasmato i visitatori e i commenti
sono stato tutti estremamente positivi.
La partecipazione a Expo ha offerto al mondo una
piattaforma e I'opportunita di collaborare alle sfide
globali, stabilire nuove partnership nel commercio
e investire in cultura, rafforzando al contempo rela-
zioni, incentivando la condivisione delle migliori pra-
tiche.
Oltre a dimostrare le nostre forze ad ampio raggio,
Expo ha dato al Regno Unito un’eccellente oppor-
tunita di costruire legami piu stretti commerciali con
partner globali con benefici nel lungo termine per
I'economia del Regno Unito. Come risultato del pro-
gramma, ci proponiamo di offrire valore per I'econo-
mia britannica”.

@anto_pelle
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" EMO Milano

bilancio

di Luca Rossi
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Chiude con numeri positivi EMO Milano 2015, la fiera mondiale della macchina
utensile: 155.362 visite nei sei giorni della manifestazione provenienti da 120
Paesi. Il carattere internazionale ¢ evidenziato dalla grande partecipazione
straniera: il 51%. Prossimo appuntamento con EMO Milano nell'ottobre 2021

E MO Milano 2015, la fiera mondiale dedicata all'indu-
stria costruttrice di macchine utensili, robot e automa-
zione ospitata a fieramilano dal 5 al 10 ottobre, ha chiuso
con numeri da record. Promossa da Cecimo, |'associazione
europea delle industrie della macchina utensile, e organiz-
zata dalle strutture operative di Ucimu, I'associazione dei
costruttori italiani, EMO ha registrato 155.362 visite nei sei
giorni di manifestazione, in rappresentanza di 120 Paesi.

Il carattere internazionale che tradizionalmente contraddi-
stingue EMO ¢ testimoniato dalla grande partecipazione
dei visitatori stranieri risultati il 51% del totale. Al vertice
della classifica dei visitatori esteri sono i tedeschi (il 12%
del totale) sequiti da svizzeri, giapponesi, francesi, turchi,
cinesi, russi, spagnoli, svedesi, austriaci, taiwanesi, cechi, co-
reani, israeliani e polacchi. Le aspettative gia alte, conside-
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rato il momento economico positivo, sono state ampiamente
superate. | dati registrati da EMO, infatti, non sono soltanto
nettamente superiori rispetto all'edizione precedente in
Italia (2009) ma risultano di gran lunga migliori di quanto
previsto a fine 2013 quando la macchina organizzativa della
manifestazione & entrata nel vivo dell'attivita. Il prossimo
appuntamento con EMO Milano é tra sei anni: dal 4 al 9 ot-
tobre 2021.

Sei anni dopo. Il confronto con I'edizione 2009, I'ultima nel
tempo svolta a Milano, risulta vincente per tutti i principali
indicatori: EMO ha presentato I'offerta di 1.600 espositori, il
12% in piu rispetto al 2009, per una superficie espositiva di
120.000 metri quadrati, il 26% pit ampia dell'edizione pre-
cedente. La presenza di visitatori & stata del 25% superiore



a quella del 2009 cosi come e cresciuta la partecipazione
degli stranieri.

“Questi dati - rileva il commissario generale, Pier Luigi

Streparava - confermano I'attrattivita della piazza italiana
per I'industria manifatturiera mondiale che si é ritrovata a
Milano per conoscere le innovazioni tecnologiche che de-
termineranno il futuro della produzione manifatturiera e
delle modalita di lavoro all‘interno delle fabbriche”.
Nei dodici padiglioni completamente allestiti & stato pre-
sentato l'intero spettro produttivo: dalla deformazione alla
asportazione, dalla robotica all’automazione, dagli uten-
sili alle tecnologie ausiliarie, alla meccatronica. In questo
contesto hanno fatto il loro debutto le tecnologie additive,
comparto in pieno sviluppo e di grande interesse anche per
chi opera nel settore dei sistemi di produzione. In questo
senso EMO Milano si & dimostrata, ancora una volta, ma-
nifestazione capace di intercettare le nuove tendenze pro-
ponendo un focus dedicato all’additive manufacturing e
ospitando la conferenza internazionale dedicata al tema,
alla quale hanno preso parte circa 180 persone tra studiosi,
tecnidi, imprenditori e esperti.

Presenza internazionale. Massiccia e ancora piu nutrita
rispetto all'edizione passata di EMO la presenza di visitatori
europei (il 62% del totale degli stranieri) e asiatici (32%);
@ invece risultata in calo la presenza degli operatori delle
Americhe (4%) nonostante i visitatori statunitensi siano
aumentati. Oltre a registrare il consenso degli operatori,
EMO ha catalizzato |'attenzione della stampa internazio-

nale: ben 400 giornalisti da tutto il mondo si sono accredi-
tati per seguire I'evento. Hanno visitato EMO Milano 2015
oltre 400 operatori utilizzatori appartenenti a delegazioni
ufficiali, organizzate da Ucimu nell'ambito della missione
ICE-Agenzia e Ministero dello Sviluppo Economico, e a
delegazioni autonome. Organizzati in gruppi di visita ac-
compagnati da professori e tutor, 4.040 studenti, tra allievi
di istituti tecnici e universitari, hanno partecipato a EMO,
per tradizione occasione di incontro tra scuola e mondo
dell'industria. Daltra parte la manifestazione sara ricor-
data anche per tutti gli eventi organizzati a corollario; dagli
appuntamenti istituzionali agli incontri b2b, dalle presen-
tazioni alle conferenze stampa, dai convegni ai seminari
tecnici. Ma oltre a cid EMO sara ricordata per la concomi-
tanza con Expo, |'esposizione universale a due passi dal
quartiere espositivo che ha accolto numerosissimi opera-
tori della mondiale della macchina utensile per un ‘Dopo
EMO’ unico nel suo genere. Sono infatti piu di 40.000 i
biglietti di ingresso a Expo che gli espositori di EMO Mi-
lano 2015 hanno acquistato, a tariffa agevolata, grazie
all'accordo siglato dagli organizzatori della mondiale della
lavorazione dei metalli. L'interesse riscosso da EMO Milano
2015 emerge anche dalle statistiche di consultazione del
sito della mostra: nel corso del 2015, sono risultate circa
1 milione le pagine viste di emo-milano.com a cui si ag-
giungono 1,3 milioni di visualizzazioni delle pagine del solo
Smart Catalog, il catalogo ufficiale della manifestazione. Il
65% degli utenti online & risultato di provenienza estera.
@lurossi_71
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Centri di lavoro:

“il futuro e qui

di Daniele Pascucci

La EMO ha riconfermato le tendenze in atto. Le macchine utensili sono sempre
piu un concentrato di alta tecnologia che assicura precisione, velocita, qualita

e versatilita, senza dimenticare il risparmio di spazio ed energia. Girando per gli
stand abbiamo raccolto testimonianze e opinioni di alcuni operatori qualificati

a EMO di Milano e stata I'occasione per fare il punto

sulle tecnologie insite nel variegato mondo dei centri di
lavoro. In queste pagine ci & impossibile, per motivi di spazio,
raccontare delle decine di aziende e delle innumerevoli solu-
zioni messe in mostra. Abbiamo cosi deciso di scegliere solo
alcune aziende e di raccogliere le loro valutazioni post fiera.
Per quanto concerne uno sguardo un po’ pit approfondito
ed esteso sull'argomento, ricordiamo ai lettori la rassegna
dedicata ai centri di lavoro su RMO n. 185 e |'ampia carrel-
lata di soluzioni esposte alla EMO presente sempre su Rivista
di Meccanica Oggi n. 191.
La fiera di Milano ha confermato alcune tendenze in atto
da qualche tempo: le macchine sono pensate per soddi-
sfare elevate esigenze di precisione e tengono conto, nella
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lavorazione, sia di medi sia di piccoli lotti. Il basso consumo
energetico e un concetto che ormai & un focus per ogni
soluzione e si rafforzano i tentativi per aumentare ulte-
riormente la rigidita dei mandrini, migliorando la finitura
delle superfici, garantendo al tempo stesso una piu alta
precisione nell'asportazione e una lunga vita dell’utensile.
| controlli numerici hanno raggiunto prestazioni strabilianti
con sempre piu esasperate velocita di trasferimento dati e
capacita di memoria. Insomma, per dirla con uno slogan, i
centri di lavoro visti in EMO sono gia oggi, per larga parte,
il futuro.

Vittorio Pesenti, direttore vendite Chiron Italia, sottolinea
come, per la prima volta alla EMO 2015 di Milano il Gruppo
Chiron si sia proposto in un unico stand, con circa 900 m?



| protagonisti. ..

EMO 2013 ad Hannover”.

di spazio espositivo, e questo per ‘far vivere dal vivo I'e-
sperienza della diversita del suo portafoglio di prodotti'.
“Abbiamo presentato diverse innovazioni e soluzioni
produttive con l'obiettivo di aumentare I'efficienza in
produzione - spiega Pesenti - e le nostre soluzioni in EMO
rispecchiano il nostro motto ‘vantaggio in secondi’, pre-
rogativa Chiron che viene oggi estesa ai pezzi strutturali
di grandi dimensioni e ad asportazioni pesanti. Devo dire
che questo modo di presentarci ha incontrato i favori del
pubblico che ha saputo cogliere lo sforzo fatto dall'azienda
per venire incontro alle esigenze, allo stesso tempo diffuse
e particolari, di un mercato sempre piu esigente”.

Alta tecnologia. Per Rodolfo Piliego, HSM communica-
tion & area manager Fidia, il bilancio della EMO Milano &
decisamente positivo:”Siamo soddisfatti per la quantita di
contatti ottenuti nel nostro stand ma, soprattutto, per la

Vittorio Pesenti, direttore vendite Chiron Italia: “Abbiamo presentato diverse
innovazioni con I'obiettivo di aumentare I'efficienza in produzione, e le nostre
soluzioni in EMO hanno rispecchiato il nostro motto ‘vantaggio in secondr’,
prerogativa Chiron che viene oggi estesa ai pezzi strutturali di grandi dimensioni e ad
asportazioni pesanti. Questo modo di presentarci ha incontrato i favori del pubblico
che ha saputo cogliere lo sforzo fatto per venire incontro alle esigenze, allo stesso
tempo diffuse e particolari, di un mercato sempre piu sfidante”.

Rodolfo Piliego, HSM communication & area manager Fidia: “Siamo soddisfatti
per la quantita di contatti ottenuti nel nostro stand ma, soprattutto, per la loro qualita,
¢ stata rilevante la presenza di clientela italiana ben motivata, che dopo anni di

crisi torna a investire in alta tecnologia. Indipendentemente dalla nazionalita e

dalle dimensioni aziendali, hanno visitato lo stand Fidia clienti con seri progetti di
investimento che trovano piena corrispondenza tanto nella proposta di macchine alta
velocita che in quella dei controlli numerici”.

Jens Thing, amministratore delegato di Haas Automation Europe: “Haas si era
data degli obbiettivi audaci per EMO 2015, che sono stati superati del 50% rispetto
alle previsioni, raddoppiando il numero di contatti e di vendite di macchine rispetto a

Bob Murray, amministratore delegato di Haas Automation Inc.: “Non finiamo mai
di innovare e progettare nuove macchine. Questa & la chiave del nostro successo.
Siamo convinti che i nostri clienti abbiano sempre pit bisogno di macchine capaci,
con corse di lavoro generose, ma di dimensioni contenute”.

Enrico Bragagnolo, sales manager di Breton: “Decisamente un bilancio EMO
positivo non solo per I'alto numero di visitatori allo stand ma soprattutto per il grande
interesse che hanno riscosso le nostre soluzioni. E andato anche oltre le nostre
aspettative il numero di interlocutori che hanno deciso di discutere con noi progetti
concreti per investimenti nel breve termine. E sempre motivo di soddisfazione poi
vedere che i nostri clienti scelgono lo stand Breton per scambiare idee e opinioni o
per discutere evoluzioni e innovazioni del loro e del nostro mercato”.

loro qualita - dice Piliego - ¢ stata rilevante la presenza di
clientela italiana ben motivata, che dopo anni di crisi torna
ad investire in alta tecnologia. Indipendentemente dalla
nazionalita e dalle dimensioni aziendali, hanno visitato
lo stand Fidia clienti con seri progetti di investimento che
trovano piena corrispondenza tanto nella proposta di mac-
chine alta velocita che in quella dei controlli numerici. In
definitiva, un'edizione gratificante e foriera di importanti
risultati di vendita nel breve e medio termine, nel solco
dell'ottima performance di Fidia nel 2014 con fatturato
record intorno ai 54 milioni di euro e utili oltre 2,5 milioni”.
L'amministratore delegato di Haas Automation Europe,
Jens Thing, nel valutare I'andamento della fiera utilizza
toni entusiastici: “Haas Automation festeggia il suo risul-
tato migliore in una fiera europea: la societa si era data
degli obbiettivi audaci per EMO 2015, che sono stati supe-
rati del 50% rispetto alle previsioni, raddoppiando il nu-
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High performance

mero di contatti e di vendite di macchine rispetto a EMO
2013 ad Hannover. E stato un evento fantastico per la no-
stra azienda - rafforza il concetto Thing - era il nostro piu
grande investimento per una fiera e ha dato dei risultati
piu grandi di quanto ci aspettassimo”.

Fermento negli stand. Enrico Bragagnolo, sales mana-
ger di Breton, commenta con soddisfazione la partecipa-
zione alla EMO: “Decisamente un bilancio positivo non
solo per I'incoraggiante numero di visitatori allo stand
ma soprattutto per il considerevole interesse che hanno
riscosso le nostre soluzioni - spiega - &€ andato anche oltre
alle nostre aspettative il numero di interlocutori che hanno
deciso di discutere con noi progetti concreti per investi-
menti nel breve termine.

E sempre motivo di soddisfazione poi vedere che i nostri
clienti scelgono lo stand Breton come punto di riferimento
per scambiare idee e opinioni o per discutere evoluzioni
e innovazioni del loro e del nostro mercato. Si & quindi
respirato un deciso fermento all'interno del nostro spazio
espositivo. Abbiamo colto inoltre I'occasione di un evento
cosi importante - aggiunge Bragagnolo - per presentare
il risultato dei nostri piu recenti sviluppi in campo di effi-
cienza energetica che ci hanno permesso ora di integrare
in modo trasversale a tutta la gamma dei pacchetti tec-
nologici capaci di garantire fino a un reale 10% di rispar-
mio energetico. | nostri clienti cercano sempre di pit una
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riduzione dei loro costi di produzione, una maggiore effi-
cienza globale che passa necessariamente per I'aumento
della produttivita ma con un importante contenimento
dei consumi. Con ‘Breton Energy Saving' diamo concreta
risposta anche a queste esigenze. Ma non € solo sugli
aspetti tecnologici che ci siamo concentrati. Come di con-
sueto Breton dedica una attenzione del tutto particolare
al supporto e all'assistenza al cliente e i numerosi incontri
al nostro stand EMO 2015 sono stati anche utili per pre-
sentare il recente potenziamento del service in Breton
Deutschland e la rinnovata organizzazione per I'assistenza
sul territorio francese”.

Soluzioni su misura. Veniamo ora ai veri protagonisti
della fiera, ovverossia i prodotti. Sono le macchine esposte,
in fin dei conti, con le loro caratteristiche e prestazioni a
convincere oppure no il pubblico degli utilizzatori.

Vittorio Pesenti ci parla di una delle soluzioni di punta
della sua azienda: "Le caratteristiche salienti dei centri
di lavoro della serie Mill risiedono nella configurazione
macchina, che puo essere dotata di testa orientabile e che
arriva fino a 8 metri di tavola, con velocita sugli assi fino a
75 m/min, sempre nella garanzia della precisione Chiron.
Questa serie offre le migliori premesse per una truciola-
tura di elevata produttivita e risultati precisi di lavorazione.
Che si tratti di una flessibile e singola produzione o della
produzione in serie di piccole o medie quantita di pezzi,
grazie alla struttura modulare e alle molteplici possibilita di
configurazione da questa risultanti, ogni macchina di base
della serie Mill si lascia assemblare, diciamo cosi, in una
soluzione individuale perfetta. Al centro dell'attenzione
dei visitatori del nostro stand c'é stata anche la soluzione
High Dynamics che fornisce massima dinamicita nell'in-
terpolazione e nel posizionamento oltre a brevi tempi
truciolo-truciolo; questo pacchetto dinamico per la serie
Mill permette eccezionali valori di accelerazione e velocita
dei rapidi che vengono raggiunti grazie all'ottimizzazione
dei pesi della macchina e alle generose caratteristiche dei
motori d'azionamento e degli assi: ideali per la lavorazione



foto Fidia

dei componenti leggeri strutturali, ad esempio nel settore
automobilistico o aeronautico”.

Rodolfo Piliego si sofferma su una delle soluzioni presen-
tate da Fidia: “Il centro di lavoro 5 assi KR199 con tavola
rotante da 1200 mm é piaciuto ai visitatori del nostro stand
per I'ampio volume di lavoro, qualita che si aggiunge alla
capacita d'asportazione e alla polifunzionalita che da sem-
pre caratterizzano questo modello. La lavorazione dal vero
di un particolare con geometria complessa ha permesso di
constatare la fluidita di esecuzione e la precisione ottenuti
dalla nuova look-head ‘Velocity Five'. Efficacia confermata
laddove la Velocity Five e stata applicata recentemente,
e dal numero di utilizzatori che hanno richiesto di appli-
carla anche a bordo di macchine non Fidia. Successo anche
per il sistema anticollisione in tempo reale a bordo mac-
china ViMill, in particolare durante i movimenti manuali
affidati liberamente al pubblico sulle macchine esposte.
Per quanto riguarda i CN, piace la tecnologia Full Touch
Screen, impiegata sia sul nuovo entry level nC19” sia sul
top di gamma C40".

Innovazione continua. Per quanto riguarda l'interesse
riscosso dai prodotti esposti in EMO registriamo anche le
dichiarazioni a noi rilasciate da Bob Murray, amministra-
tore delegato di Haas Automation Inc.: “I visitatori del no-
stro stand hanno potuto fare un giro tra i centri di lavoro
verticali CNG, e le altre macchine, per toccare con mano
le differenze con la concorrenza delle innovazioni di Haas
in fatto di software, controllo, automazione, set-up della
macchina, macchine ad alta velocita. Noi non finiamo
mai di innovare e progettare nuove macchine. Questa &
la chiave del nostro continuo successo. Il pubblico ha sa-
puto che stiamo sviluppando un nuovo CNC, un controllo
piu potente di nuova generazione che sara costruito sul
sistema corrente e sara molto familiare ai clienti Haas nel
mondo. Ci sono anche nuove versioni dell'UMC-750. Que-
sta macchina si € dimostrata molto attraente in Europa,
cosi abbiamo programmato di costruirla in diverse con-
figurazioni. Noi riteniamo sempre piu che i nostri clienti

foto Haas

abbiano bisogno di macchine capaci con corse di lavoro
generose ma di dimensioni contenute”.

Design compatto. Enrico Bragagnolo, sales manager
Breton mette in evidenza alcune caratteristiche dell’of-
ferta Breton presentata in fiera: “ Alla Emo abbiamo espo-
sto due modelli di punta delle nostre principali famiglie.
Per la gamma di macchine monobloc-trunnion abbiamo
messo in mostra la Ultrix 1000 Rthd, unica nel suo genere
aintegrare una barra di tornitura separata dal mandrino
di fresatura, in grado quindi di assicurare la massima ri-
gidita e versatilita di tornitura con la piu alta potenza e
precisione in fresatura. La versione di EMO 2015 riportava
owiamente tutte le ultime evoluzioni nel design e nell’e-
quipaggiamento, un layout oggi ancora piu compatto, un
magazzino ampliato a 60 utensili Capto C8 senza aggiun-
gere ulteriori volumi al centro di lavoro e degli impianti di
gestione del refrigerante con pressioni fino a 250 bar e fil-
tri autopulenti. All'interno della nostra linea di ‘overhead
gantry’ di media taglia sicuramente la nostra Matrix 1000
DY K60 ha fornito uno dei migliori esempi delle doti di
dinamica, accessibilita, velocita e produttivita che le solu-
Zioni Breton possono offrire. E doveroso da parte nostra
un ringraziamento al nostro cliente Meccanica Merletti
che ci ha permesso di mostrare questo impianto da loro
recentemente acquisito dopo una attenta selezione.
Questa Matrix 1000 DY, ritagliata intorno alle esigenze
del cliente per la produzione di aerostrutture, integra, in
una compatta testa direct drive ad asse Cinfinito, un man-
drino potente e veloce (fino a 96 Kw e 28.000 giri/min) in
grado di assicurare |'asportazione di oltre 10.000 cm*/min
di alluminio. | visitatori allo stand non hanno potuto fare
a meno di apprezzare le sue elevate doti di dinamica e
il pregevole equipaggiamento di accessori quali i sistemi
di sorveglianza video con telecamere a bordo mandrino,
I'ampia dotazione del magazzino utensili a 150 posizioni,
i sistemi digitali di controllo adattivo e, non da ultima, la
cura del design”.

@dapascucci

rmo novembre/dicembre 2015

29



MIAND 2015

Un po’ IMENO tOI‘I’lI
un po’ pll.l centri di lavoro

di Gabriele Peloso

Per la lavorazione di pezzi
rotosimmetrici i centri di tornitura, visti
in EMO Milano 2015, offrono diverse
caratteristiche: sistemi multitasking,
gestione automatizzata del processo

di lavoro e integrazione con altre
tecnologie. | centri di tornitura si
trasformano in centri di lavoro,

con un'evoluzione che si spinge a
lavorazioni non convenzionali
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alta velocita di lavorazione € ormai ampiamente uti-

lizzata nelle moderne macchine utensili. In EMO per
quanto riguarda il comparto della tornitura, o meglio i centri
di tornitura, a questa caratteristica si aggiungono una serie
di funzionalita dei. Si tratta di macchine che possiamo defi-
nire ibride. Ecco perché. Alle caratteristiche funzionali di una
macchina utensile sisommano numerose altre caratteristiche
intrinseche: il software di gestione, i sistemi di sicurezza, I'au-
mento dell'intelligenza della macchina, CNC evoluti, simula-
zione completa dei processi di lavorazione, connessione del
sistema con il web, risparmio energetico. Infine, ma non per




| protagonisti. ..

“E’ importante sottolineare la riuscita della manifestazione fieristica EMO Milano 2015
-dice Alessandro Prato, di Biglia-. Sono stati numerosi sia i visitatori italiani sia
quelli stranieri. Abbiamo ricevuto molte visite allo stand. Si tratta di contatti importanti
per il futuro. La manifestazione milanese ha segnato un punto di svolta nel comparto
manifatturiero”.

“In questi ultimi anni -afferma Alberto Giovenale, di Pietro Carnaghi- il mercato
manifatturiero si & notevolmente trasformato. L’azienda ha sviluppato macchine
secondo le esigenze degli utilizzatori soprattutto del comparto aerospace. Abbiamo
consegnato durante I'anno diverse macchine allindustria aeronautica con sistemi in
grado di tornire diametri di 1.000-1.250 mm”.

“Le previsioni del giro d’affari di Tornos per quest'anno sono in crescita di circa il +16%
rispetto al 2014. Ritengo che il 2016 possa riservare lo stesso trend di crescita. GT 13
& un sistema ad alta produttivita e flessibilita -commenta Marco Colombo, di Tornos
Italia-. Cio permette all’'utilizzatore di adoperare la macchina per numerosi lotti di
produzione e per produzioni che ciclicamente si ripetono”.

guesto meno importante, anche lavorazioni non conven-
zionali. Abbiamo chiesto ad alcuni protagonisti del settore
la loro opinione a riguardo.

Produttivita e affidabilita “Innanzitutto & importante
sottolineare la riuscita della manifestazione fieristica EMO
Milano 2015 -esordisce Alessandro Prato, di Biglia-. Sono
stati numerosi sia i visitatori italiani sia quelli stranieri. Ab-
biamo ricevuto molte visite allo stand. Si tratta di contatti
importanti per il futuro. La manifestazione milanese ha
segnato un punto di svolta nel comparto manifatturiero”.
L'azienda piemontese, proponeva diversi centri di torni-
tura. In particolare segnaliamo il modello B436Y2, per la
tornitura da barra multitorretta. La macchina é dotata di
utensili motorizzati per lavorazioni di fresatura, foratura
e maschiatura. Il basamento in ghisa, inclinato a 45° con
guide lineari garantisce un'elevata rigidita. La potenza dei
motori mandrino & di 11 kW, quella degli utensili moto-
rizzati 4,6 KW. La macchina, in fiera, era equipaggiata con
Cloud turning. Si tratta di un sistema in grado di comuni-
care i consumi della macchina utensile. In particolare, con-
sumi energetici, calcoli statistici, suddivisione dei consumi
energetici e tempi macchina, allarmi configurabili su stato
componenti e soglie, lubrorefrigerante, manutenzione e

Armando Bianco, di Famar: “Sono stati numerosi i visitatori allo stand Famar e i
contatti intrapresi fanno ben sperare per un 2016 in crescita, come del resto I'anno
in corso. Si e trattato di imprenditori interessati ad investire, disponibili ad ascoltare
le soluzioni proposte dalla nostra azienda. La tendenza delle macchine di tornitura &
ormai chiara: sistemi altamente automatizzati, pena I'esclusione dal mercato”.

Francesco Cavalleri, di Citizen Macchine Italia: “La tendenza del mercato dei
sistemi di tornitura & quella di avere impianti multitasking. Sempre piu assi e possibilita
di lavorare con interpolazione nello spazio. Citizen ha anche una visione innovativa e
non convenzionale, in merito al futuro dell’asportazione di truciolo e questo fa si che
verranno lanciati sul mercato due sistemi innovativi di tornitura”.

stato utensili. Il controllo dello stato energetico della mac-
china puo essere a bordo del sistema oppure via web e da
qualsiasi dispositivo mobile. Prato conclude segnalando
I'evoluzione della tecnologia di tornitura e del relativo
processo con: macchine multitasking, sistemi integrati con
robot antropomorfi, automazione spinta del centro di tor-
nitura e, in un futuro non molto lontano, anche lavorazioni
non convenzionali.

Pietro Carnaghi & uno storico costruttore di torni verticali.
Oltre alle macchine I'azienda fornisce anche importanti
consulenze per ottimizzare i processi produttivi dell’utiliz-
zatore. A EMO Milano 2015 abbiamo incontrato Alberto
Giovenale, di Pietro Carnaghi. “In questi ultimi anni -af-
ferma Giovenale- il mercato manifatturiero si & notevol-
mente trasformato. La richiesta di sistemi produttivi di
grandi dimensioni e diminuito. L'azienda ha sviluppato
macchine secondo le esigenze degli utilizzatori soprattutto
del comparto aerospace”. E ha continuato: “Abbiamo
consegnato durante I'anno diverse macchine all'industria
dell’aerospace con sistemi in grado di tornire diametri di
1.000-1.250 mm". In EMO presentava una nuova macchina
polivalente, evoluzione della serie AC, in grado di eseguire
operazioni di tornitura e fresatura in un unico piazza-
mento del pezzo da lavorare. Il sistema permette il cambio
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automatico degli accessori passando dalla tornitura, alla
fresatura, fino alla rettificatura in pochi secondi. Inoltre,
la macchina & multitasking in quanto puo lavorare sia
pezzi rotosimmetrici sia geometrie prismatiche, grazie
all'asse Y integrato nella base. Segnaliamo la presenza
allo stand di Pietro Carnaghi di una grande turbina Rolls
Royce, utilizzata per il motore dell’Airbus 350. Si tratta
del motore piu gande al mondo utilizzato in aeronau-
tica. La lavorazione della turbina awiene in un'azienda
Italiana la Fly di Grigno Valsugana (TN), che ha installato
in officina diverse macchine Pietro Carnaghi.

Sistemi multistaking. Marco Colombo di Tornos pre-
senta il centro di tornitura GT 13, con passaggio barra
di 13 mm, sei assi lineari e trenta utensili installati, di cui
dodici motorizzati. La velocita del mandrino & di 15.000
giri/min, mentre la velocita di rotazione degli utensili mo-
torizzati & pari a 6.000 giri/min. Il centro di tornitura & do-
tato di sei assi lineari e due assi C. “Si tratta di un sistema
ad alta produttivita e flessibilita -commenta Colombo-.
Il numero di posizionamenti degli utensili motorizzati
é elevato. Cio permette all'utilizzatore di adoperare la
macchina per numerosi lotti di produzione e per produ-
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zioni che ciclicamente si ripetono. GT 13 trova particolare
applicazione nel settore medicale, dentale e componenti
elettronici”. E ha continuato: “Le previsioni del giro d'af-
fari di Tornos per quest’anno sono in crescita di circa il
+16% rispetto al 2014. Ritengo che il 2016 possa riservare
lo stesso trend di crescita”. Inoltre, I'azienda proponeva
il software di programmazione e di comunicazione mac-
china Tisis, per I'industria 4.0.

Armando Bianco di Famar sottolinea il buon risultato di
EMO. “Sono stati numerosi i visitatori allo stand di Famar
e i contatti intrapresi fanno ben sperare per un 2016 in
crescita, come del resto I'anno in corso. Le visite sono
state proficue per la qualita dei visitatori. Si & trattato di
imprenditori interessati ad investire, disponibili ad ascol-
tare le soluzioni proposte dalla nostra azienda”. E ha con-
tinuato: “Tandem 260 ¢ la sintesi della tecnologia Famar.
Si tratta di un tornio verticale ideale per la produzione di
pezzi di alta precisione. L'automazione & integrata nella
macchina. Grazie alla disposizione delle aree di lavoro
e al sistema di carico su due automazioni indipendenti
e possibile duplicare la produzione, eseguire la lavora-
zione completa del pezzo in due fasi, oppure eseguire
la lavorazione di due elementi diversi. La tendenza delle




macchine di tornitura &€ ormai chiara: sistemi altamente
automatizzati, produttivi e affidabili. Pena I'esclusione
dal mercato”.

Lavorazioni non convenzionali. Citizen, ha esposto
sotto i riflettori di EMO Milano 2015, numerosi centri
di tornitura adatti alle singole esigenze. In particolare
la cella di tornitura a teste mobili da tre a cinque man-
drini modello MC20, garantisce una linea di produzione
integrata in una sola macchina. Il carico e lo scarico dei
pezzi pud essere impostato su richiesta in base alle ne-
cessita. "Questa edizione di EMO Milano 2015 e stata
da record -commenta Francesco Cavalleri di Citizen Mac-
chine Italia-. Abbiamo avuto numerosi visitatori italiani e
un buon numero di visitatori stranieri. Abbiamo concre-
tizzato ordini e possiamo prevedere un'evoluzione po-
sitiva del mercato di riferimento”. Per quanto riguarda
I'evoluzione tecnologica del comparto e in casa Citizen
Cavalleri ha proseguito: “Anche per noi, sotto I'aspetto
dell'innovazione, la modularita assume un ruolo impor-
tante, consentendoci di fare efficienza, contenendo i
costi di produzione: abbiamo basamenti sui quali svilup-
piamo prodotti e modelli dai 4 ai 10 assi, per cui abbiamo

4 0 5 linee di prodotto modulari che ci consentono di
gestire oltre una trentina di modelli diversi a catalogo.
Sicuramente la tendenza del mercato € quella di avere
impianti multitasking. Sempre piu assi e possibilita di
lavorare con interpolazione nello spazio, tipica caratte-
ristica dei centri di lavoro ma che, sempre piu, si sta spo-
stando anche verso il mondo della tornitura. Citizen ha
anche una visione innovativa e non convenzionale, un
po’ particolare in merito al futuro dell’asportazione di
truciolo e questo fa si che verranno lanciati sul mercato
due sistemi innovativi di tornitura. Il primo, chiamato ‘vi-
brazione a bassa frequenza (LFV)', ha lo scopo di consen-
tire il taglio dei metalli impegnativi con un approccio non
convenzionale mentre, il secondo, & legato allo sviluppo
delle celle di tornitura (MC), soprattutto nel mondo auto-
mobilistico, con macchine che possono essere composte,
partendo da singole unita, collocandosi sul mercato tra il
plurimandrino e il tornio da barra. Da anni, infine, Citizen
produce macchine eco-friendly, avendo eliminato ormai
tutti gli asservimenti idraulici, che sono diventati a con-
trollo numerico o pneumatici, con un approccio legato
proprio al concetto di sostenibilita ambientale”.
@gapeloso_65
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di Daniele Pascucci

Le fresatrici si riconfermano macchine utensili sofisticate e dotate di soluzioni
tecniche d'avanguardia atte a garantire massima rigidita, precisione e capacita di
asportazione. In questo articolo presentiamo le valutazioni di alcuni importanti
costruttori che hanno esposto le loro soluzioni alla EMO di Milano

e macchine fresatrici hanno avuto alla EMO di Milano

una importante vetring, sia per numero di espositori
sia per qualita di prodotti e servizi esposti. Per ragioni di
spazio non ci & possibile presentare I'offerta complessiva
vista fra gli stand, cosi abbiamo scelto di raccogliere le te-
stimonianze di alcune importanti aziende.
Incominciamo con quella di Giancarlo Alducci direttore
generale di Soraluce Italia: “La EMO 2015 per Soraluce ha
avuto un riscontro particolarmente positivo sia in termini di
visite sia in termini di interesse per le innovazioni tecnologi-
che presentate, che ci ponevano, fatto confermato anche
dalle affermazioni di clienti e potenziali tali, ai vertici dei
costruttori di fresatrici, alesatrici, e centri di tornitura ver-
ticale. Abbiamo registrato un afflusso costante di visitatori
interessati al nostro programma produttivo e alle macchine
esposte, diversamente da altre precedenti esposizioni ab-
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biamo riscontrato piu ottimismo e voglia di investire su mac-
chinari a elevato contenuto tecnologico che permettono alle
aziende di diventare piu produttive e conseguentemente piu
competitive”.

Ecco le valutazioni di Antonio Dordoni, vice president marke-
ting and sales di Jobs: “I bilanci finali si fanno normalmente
a distanza di tre/quattro mesi dalla EMO, ma se vogliamo
limitarci alla valutazione della partecipazione, il bilancio &
sicuramente soddisfacente sia dal punto di vista quantitativo
sia qualitativo. Per quanto riguarda I'adesione dei visitatori,
ferma restando la grande partecipazione di italiani, tedeschi
e francesi, credo che in futuro dovra essere fatto uno sforzo
superiore per ottenere migliori risultati da Paesi quali Russia,
Cina e India. Per questi Paesi i numeri dei visitatori sono stati
sicuramente bassi se consideriamo |'importanza dell'appun-
tamento”.




| protagonisti. ..

Propensione agli investimenti. Soddisfazione esprime
anche Alberto Vigano, sales and marketing manager di
Colgar: "Il bilancio della EMO 2015 é stato per noi parti-
colarmente positivo. Ormai da varie edizioni la congiun-
tura economica particolarmente sfavorevole penalizzava
la domanda di nuovi investimenti. Con Emo 2015 final-
mente sembra esserci stata una significativa inversione di
tendenza sia da parte dei piccoli investitori sia da parte dei
grandi Gruppi che hanno visitato numerosi il nostro stand
con richieste ben definite e concrete alle quali stiamo
dando gia seguito. Abbiamo notato con piacere grande
interesse da parte di investitori stranieri particolarmente
attenti al prodotto Made in Italy del quale apprezzano la
qualita e le performance difficilmente riscontrabili su pro-
dotti di altri mercati; allo stesso tempo abbiamo riscon-
trato un aumento della richiesta da parte dei nostri clienti
italiani che sono finalmente pronti a intraprendere nuovi
investimenti per il prossimo futuro”.

Venendo ai prodotti, ecco la dichiarazione di Giancarlo Al-
ducci: "Soraluce ha presentato fra I'altro una alesatrice a
montante mobile modello FXR avente corsa longitudinale
di 20.000 mm (ridotta in occasione della fiera), corsa verti-
cale di 6.500 mm, corsa dello slittone di 1.900 mm e corsa
del ‘canotto modulare’ (diametro 180 mm) di 1.000 mm.
La FXR era dotata di ‘modular quill’, testa automatica orto-
gonale dotata di due snodi con posizionamento indexato
ogni 1° e testa D’Andrea, tutte venivano cambiate auto-
maticamente e depositate nell’apposito magazzino teste
a pick-up con 4 stazioni. La particolarita della FXR esposta
in EMO, che la distingueva rispetto al passato, € il nuovo

Giancarlo Alducci direttore generale di Soraluce Italia: “La EMO per Soraluce
ha avuto un riscontro positivo sia in termini di visite sia in termini di interesse per le
innovazioni tecnologiche da noi presentate. Abbiamo registrato un afflusso costante
di visitatori interessati al nostro programma produttivo e alle macchine esposte,
diversamente da altre precedenti esposizioni abbiamo riscontrato piu ottimismo e
voglia di investire su macchinari a elevato contenuto tecnologico che permettano alle
aziende di diventare piu produttive e quindi piu competitive”.

Antonio Dordoni, vice president marketing and sales di Jobs: “I bilanci finali si fanno
normalmente a distanza di tre/quattro mesi dalla EMO, ma se vogliamo limitarci alla
valutazione della partecipazione, il bilancio & sicuramente soddisfacente sia dal punto
di vista quantitativo sia qualitativo. Ferma restando la grande partecipazione di italiani,
tedeschi e francesi, credo che in futuro dovra essere fatto uno sforzo superiore per
ottenere migliori risultati da Paesi quali Russia, Cina e India. Per questi Paesi i numeri
dei visitatori sono stati sicuramente bassi”.

Alberto Vigano, sales and marketing manager di Colgar: “Il bilancio della EMO

¢ stato per noi molto positivo; finalmente sembra esserci stata una significativa
inversione di tendenza sia da parte dei piccoli investitori sia da parte dei grandi Gruppi
che hanno visitato numerosi il nostro stand con richieste ben definite e concrete alle
quali stiamo dando gia seguito. Abbiamo notato con piacere grande interesse da parte
di investitori sia italiani sia stranieri, questi ultimi molto attenti al prodotto Made in Italy
del quale apprezzano la qualita e le performance”.

design e una particolare attenzione alla funzionalita della
macchina stessa mirata all'operatore. Essa & dotata di una
nuova generazione di pedana operatore, adeguata pro-
tezione del magazzino e braccio di scambio utensili. La
macchina si avwale di una particolare ottimizzazione del
processo di manutenzione. La FXR era dotata del ‘ram ba-
lance’ che garantisce una precisione di rettilineita di 0,03
mm sulla corsa di 1.900 mm della RAM e del ‘dinamic ac-
tive stabilizer’, soluzione assolutamente innovativa e unica
che permette di aumentare la produttivita della macchina,
ridurre i costi di manutenzione e della utensileria, miglio-
rare la qualita delle superfici lavorate oltre che permettere
le lavorazioni senza il presidio dell'operatore. Il ‘dinamic
active stabilizer’ era installato anche sul centro di fresatura-
tornitura mod. FMT sul quale nel corso della esposizione
sono state eseguite delle prove di fresatura finalizzate alla
dimostrazione della efficacia del D.AS. nell'annullamento
del ‘chatter’ ovvero le vibrazioni auto-rigenerative. Il centro
di fresatura-tornitura mod. FMT ha corsa longitudinale di
4,000 mm, corsa verticale di 1.800 mm e trasversale di 1.300
mm, & dotato di una testa automatica che riceve utensili di
tornitura e fresatura scambiati in automatico tramite un
robot antropomorfo dal magazzino utensili con 180 posti
alla testa automatica”.

Proposte mirate. Per quanto riguarda i prodotti presen-
tati in fiera Antonio Dordoni da una risposta articolata: “La
proposta di FFG aveva come scopo primario quello di dimo-
strare la forza del Gruppo nel suo insieme e nel contempo,
lo sforzo di integrazione che il Gruppo FFG sta sollecitando,
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ferme restando pero le singole identita dei vari brand.

Si @ voluto inoltre mostrare da un lato le competenze nel
realizzare impianti sofisticati e complessi, in particolare per
il settore aeronautico, ma dall’altro anche la capacita di
offrire prodotti destinati alla subfornitura e quindi desti-
nati a sviluppare costi orari estremamente aggressivi, pur
garantendo prestazioni di massimo livello. Da segnalare
in modo particolare le novita esposte: il nuovo montante
mobile Sachman Frazer: il nuovo centro di fresatura Ram-
baudi Sara, il nuovo centro di lavoro Huller Hille NBH P, il
centro di lavoro verticale a 5 assi Feeler U-800 e il centro
di lavoro a 5 assi Leadwell BC-600. Per quanto concerne i
processi di lavoro, & stato possibile assistere a dimostrazioni
‘live’ del processo di lavorazione di parti in composito sulla
macchina a motori lineari, LinX. Inoltre nel Technodrome
sono state mostrate le pill recenti realizzazioni fatte dalle
varie aziende del Gruppo nel settore aeronautico, auto-
motive e ferroviario”.

Alberto Vigano sottolinea come le richieste discusse nel
corso dell’'ultima EMO abbiano confermato l'interesse
alla ampia gamma aziendale di prodotti: “In particolare
macchine leggere e veloci per lavorazioni di materiali poco
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resistenziali e macchine completamente idrostatiche per
lavorazioni di componenti piu importanti e principalmente
per mercati esteri. Nonostante la Fiera fosse maggior-
mente dedicata alle macchine per asportazione di truciolo,
abbiamo con piacere anche avuto numerose richieste per
produzione di tubi tramite processo di piegatura, destinati
ai settori oil and gas. Tutte le richieste tendono a essere
dei grandi centri di lavoro con alta automazione sia per la
gestione della macchina sia per la gestione della movimen-
tazione dei pezzi. Ormai i numeri di assi del CN da control-
lare non sono mai meno di 10 e spesso anche superiori
a 15. Nel processo di piegatura di grandi fogli di lamiera
stiamo realizzando una macchina che gestisce 22 assi: era
impensabile fino a pochi anni fa che si potesse arrivare a
tanto su una piegatrice. Rimane sempre di alta tecnologia
la richiesta di teste a 2 assi continui sia per lavorazione di
titanio sia di alluminio e derivati. Anche in questo caso Col-
gar puod offrire i suoi prodotti sia con trasmissione mecca-
nica sia con elettromandrini. Le applicazioni principali sono
nel settore automotive e aerospace ma sempre pit anche
in applicazioni generiche”.

@dapascucci
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Rettificatrici: il dovere
della precisione

di Daniele Pascucci

Fra gli stand della EMO queste macchine utensili si sono riconfermate soluzioni
altamente tecnologiche dove I'imperativo ¢ garantire produttivita coniugata
all'eccellenza. Nelle dichiarazioni raccolte fra alcuni operatori specializzati emergono
concetti come accuratezza, produttivita, ergonomia, modularita, versatilita

ome sempre la fiera EMO rappresenta la vetrina

privilegiata per rendersi conto delle tendenze tecno-
logiche in atto. In questo articolo, dedicato alle macchine
rettificatrici, abbiamo raccolto le esperienze e i pareri di
alcune aziende protagoniste, senza avere la pretesa di rap-
presentare I'enorme ‘potenza di fuoco’ messa in campo dai
vari costruttori dei diversi Paesi all'interno dei padiglioni di
Milano.
Ricordiamo ai lettori la rassegna dedicata alla soluzioni per
la rettificatura su RMO n. 184 e I'ampio ventaglio di prodotti
esposti alla EMO raccolti su Rivista di Meccanica Oggi n. 191.
Veniamo ora alle aziende da noi interpellate attraverso i
loro esponenti.
Francesco Buccieri, direttore vendite Studer, valuta positiva-
mente I'andamento della fiera: “La EMO di Milano & stata
secondo noi un pieno successo, I'afflusso dei visitatori e la
qualita dei contatti raccolti al nostro stand hanno superato
ogni pill rosea aspettativa. La EMO si & presentata come una
fiera internazionale piuttosto che una mostra mirata al mer-
cato italiano, e questo fatto ha sicuramente messo la mani-
festazione in una luce positiva che assicura una continuita
per il suo futuro. La nostra azienda ha beneficiato sicura-
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mente del fatto di appartenere al Gruppo United Grinding
il quale possiede il piu vasto know-how applicativo e as-
sortimento di prodotti e servizi disponibile sul mercato. |
circa 2.400 dipendenti nelle nostre filiali in tutto il mondo
fanno della nostra organizzazione un partner competente
e sempre vicino ai propri clienti”.

Possibilita di nuovi investimenti. Soddisfazione
anche per Marco Barzaghi, sales manager di Rettificatrici
Ghiringhelli: “Il nostro bilancio della recente fiera EMO &
sicuramente molto positivo. Gli spazi espositivi erano par-
ticolarmente efficaci dando un bell'impatto ai visitatori
provenienti da tutto il mondo. Il nostro stand, posizionato
all'interno del padiglione dedicato alle rettificatrici, ha
fatto registrare una grande affluenza di visitatori per tutta
la durata della manifestazione. Abbiamo ricevuto visite
qualificate da parte di utilizzatori sia italiani sia stranieri.
In particolare tra gli stranieri abbiamo registrato un buon
numero di contatti provenienti sia dall’Europa Orientale
(Polonia, Slovenia, Ungheria, Slovacchia ecc.) sia dall’Eu-
ropa Occidentale (Francia, Spagna, Germania ecc.). Per
quanto riguarda invece i Paesi extra UE, meritano una ci-
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United Grinding”.

dall'ovest del continente”.

dei problemi del cliente”.

tazione Cina, Taiwan, India e Turchia. In generale non si &
trattato di meri contatti informativi, ma piu in particolare
di anticipazioni e/o presentazioni di nuovi progetti inerenti
a investimenti che questi utilizzatori hanno intenzione
di realizzare nel breve - medio periodo. Questo ci porta
quindi a prevedere un buon andamento della domanda
soprattutto straniera nei prossimi mesi”.

Questi i commenti di Annibale Stringa, responsabile mar-
keting Echord: “Quella che si & da poco conclusa € stata
un'edizione della EMO positiva e interessante. Abbiamo
avuto un buon numero di contatti, con una maggioranza
di operatori italiani, ma anche di addetti provenienti dal
resto del mondo. Le novita presentate in fiera, e la posi-
zione dello stand, hanno contribuito al buon risultato della
nostra partecipazione. Ma al di la dell'ubicazione dell'area
espositiva, sono state le novita esposte, ad attrarre i visita-
tori. Le macchine in mostra (il tornio TCN 500/1000 CNC e
la fresatrice a banco fisso FBF 170 CNC) hanno focalizzato
la nostra vocazione alle soluzioni nell’area della manu-
tenzione meccanica, e la nuova offerta di echoTOOLS, ha
completato la nostra proposta, nell'ambito delle forniture
industriali”.

Francesco Buccieri, direttore vendite Studer: “La EMO di Milano & stata secondo

noi un pieno successo, I'afflusso dei visitatori e la qualita dei contatti raccolti al nostro

stand hanno superato ogni piti rosea aspettativa. La EMO si & presentata come una

fiera internazionale piuttosto che una mostra mirata al mercato italiano, e questo fatto ha
sicuramente messo la manifestazione in una luce positiva che assicura una continuita per il
suo futuro. La nostra azienda ha beneficiato sicuramente del fatto di appartenere al Gruppo

Marco Barzaghi, sales manager di Rettificatrici Ghiringhelli: “Il nostro bilancio della
EMO é sicuramente molto positivo. Gli spazi espositivi erano particolarmente efficaci
dando un bell'impatto ai visitatori provenienti da tutto il mondo. Il nostro stand, posizionato
all'interno del padiglione dedicato alle rettificatrici, ha fatto registrare una grande affluenza
di visitatori per tutta la durata della manifestazione. Abbiamo ricevuto visite qualificate da
parte di utilizzatori sia italiani sia stranieri; fra questi, gli europei venivano sia dall’est sia

Annibale Stringa, responsabile marketing Echord: “Per noi & stata un’edizione

della EMO positiva e interessante. Abbiamo avuto un buon numero di contatti, con una
maggioranza di operatori italiani, ma anche di addetti provenienti dal resto del mondo. Le
novita presentate in fiera, e 'ampia offerta di servizi messi in campo dalla nostra azienda,
hanno contribuito al buon risultato della nostra partecipazione. Ad attrarre i visitatori, questa
¢ la nostra opinione, ha contribuito molto il nostro approccio, tutto incentrato sulla soluzione

Oliver Hagenlocher, head of marketing, Emag Holding: “Per Emag, la EMO 2015

a Milano é stata un grande successo. L’elevato numero di visitatori al nostro stand ha
dimostrato nuovamente che con i nostri prodotti siamo in grado di soddisfare pienamente
le esigenze di mercato. In particolare hanno attirato I'attenzione le nostre novita, come la
VL DUO Line per la lavorazione altamente produttiva di pezzi a sbalzo. Anche il nuovo
centro di tornitura/fresatura della serie VMC MT si € dimostrato una soluzione interessante
per pezzi a shalzo con geometrie complesse”.

Soluzioni originali. Oliver Hagenlocher, head of marke-
ting, Emag Holding, traccia il suo bilancio: “Per Emag, la
EMO 2015 a Milano é stata un grande successo. L'elevato
numero di visitatori al nostro stand ha dimostrato nuova-
mente che con i nostri prodotti siamo in grado di soddisfare
pienamente le esigenze di mercato. In particolare hanno
attirato I'attenzione le nostre novita, come la VL DUO Line
per la lavorazione altamente produttiva di pezzi a sbalzo.
Anche il nuovo centro di tornitura/fresatura della serie VMC
MT si & dimostrato una soluzione interessante per pezzi a
shalzo con geometrie complesse: con il mandrino posizio-
nato nella parte inferiore, mandrino di fresatura integrato
e I'ampio magazzino utensili, esso rappresenta una vera e
propria novita per Emag. Desideriamo inoltre ringraziare
gli organizzatori della manifestazione, che ci hanno sempre
supportato in modo eccellente”. Diamo uno sguardo ora un
po’ piu da vicino all'offerta di prodotto.

Francesco Buccieri esprime viva soddisfazione: “Le solu-
zioni presentate dalla Studer in fiera a Milano hanno avuto
un grande successo, e devo dire che & un fatto che non
giunge inaspettato, facevamo conto infatti sull'impatto
positivo che la qualita della nostra offerta avrebbe avuto
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sui visitatori del nostro stand. La scelta dei prodotti e in
particolar modo la presentazione della nuova rettificatrice
per interni $121 come prima mondiale sono state onorate
con grande interesse da parte del pubblico e hanno gene-
rato i contatti sperati. La S121 & una rettificatrice cilindrica
interna universale per la produzione singola e in piccole
serie di pezzi di medie dimensioni. Basata sull‘alta tecno-
logia delle sorelle S131, S141 e S151, questa versione della
serie é stata dotata di un equipaggiamento essenziale ma
completo. Ne & un buon esempio il revolver orientabile
fino a 180° e prowvisto di due mandrini. In alternativa e
disponibile un mandrino fisso. Studer ha concepito la $121
come una macchina ‘su misura’ per la rettifica interna, in
piano ed esterna a shalzo”.

Ambiente ed energia. Marco Barzaghi ci illustra aspetti
dell'offerta della sua azienda in fiera: “Al nostro stand ab-
biamo esposto un esemplare della nostra serie high-tech di
rettificatrici senza centri. In particolare il modello esposto
APG-S ha 8 assi gestiti dal controllo numerico con possi-
bilita di eseguire anche lavorazioni inclinate per la retti-
fica in simultanea di diametri di spallamenti. Si tratta di
una rettificatrice senza centri con mola fascia 250 mm X
610 mm di diametro con una configurazione particolar-
mente flessibile per mostrare ai visitatori tutte le soluzioni
che possiamo offrire sulla macchina stessa, la quale puo
essere installata presso I'utilizzatore finale sia stand alone
sia integrata in isole di rettifica. Da anni come costruttori
di macchine utensili abbiamo adottato i principi di ‘Blue
Philosophy’ e rivolgiamo particolare attenzione al rispetto
dell'ambiente e a un ridotto impatto energetico: a riprova
di questo la rettificatrice esposta in EMO é dotata di basa-
mento in quarzo sintetico per garantire, oltre a un’elevata
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ammortizzazione e inerzia termica, un perfetto bilancio
ecologico”.
Annibale Stringa pone I'accento sulla fornitura di servizio
integrato che la sua azienda € in grado di offrire: “La no-
stra divisione echoENG vanta una significativa esperienza
nella costruzione e nella fornitura di macchine utensili per
I'asportazione truciolo, di macchine per la lavorazione
della lamiera e nella fornitura ‘chiavi in mano’ di officine
complete per la manutenzione meccanica. Della gamma
di fornitura fanno parte torni, fresatrici, centri di lavoro,
segatrici, trapani e rettificatrici. Queste ultime (come tutte
le nostre macchine) si distinguono per la loro affidabilita e
I'elevato grado di precisione, I'ottima qualita delle super-
fici ottenute e la grande capacita di asportazione”.
Oliver Hagenlocher ci parla dell'offerta della sua azienda:
" Abbiamo presentato una vasta gamma di macchine delle
serie modulari Emag. Tutto & cominciato con le macchine
VL per la lavorazione di pezzi a sbalzo e con le macchine
VT per la lavorazione di alberi ed & stato rapidamente di-
mostrato come queste macchine, progettate per medie
e grandi serie, abbiano avuto una notevole risonanza sul
mercato. Nel nostro stand € stato inoltre possibile osser-
vare gli ulteriori sviluppi tecnologici legati alle macchina
modulari, tra cui la VL4H: la dentatrice verticale con tecno-
logia ‘Chamfer-cut’ integrata e il centro di tornitura e ret-
tifica alberi VTC 100 GT che, grazie al processo combinato,
fornisce sempre la migliore soluzione di lavorazione. Ma
al nostro stand é stato possibile osservare anche le nostre
soluzioni senza asportazione truciolo, come la ECM, la sal-
datura laser e la tempra a induzione. Per esempio é stato
possibile osservare sulla Emag eldec Mind-M 250 una solu-
zione di tempra dedicata al pignone dello sterzo”.
@dapascucci
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" Utensili da

W

taglio,

si INIZId da qui

di Attilio Alessandri

Qualsiasi lavorazione ad asportazione di truciolo implica I'utilizzo di utensili
moderni e ad alte prestazioni. La gestione di processi ottimizzati, € non presidiati,
impone utensili intelligenti in grado di integrarsi nel processo produttivo, in
modo automatizzato e modulare: dalla sgrossatura alla finitura e superfinitura,

troncatura, fino alla foratura

ggi, con l'introduzione in officina di moderne mac-

chine utensili, con prestazioni da Formula 1, anche
gli utensili da taglio si sono evoluti. Gli impianti produttivi:
dagli FMS, ai centri di tornitura, fino alle macchine utensili
a 5 assi per la lavorazione di geometrie complesse, si avval-
gono di utensili che sopportano velocita e temperature fino
a tre-quattro volte maggiori rispetto al passato. Maggiori
durezze, resistenza alle alte temperature, materiali, velocita
di taglio superiori, geometrie dedicate alla lavorazione, rive-
stimenti hi-tech e maggiore durata, rappresentano la nuova
frontiera degli utensili da taglio presentati in EMO Milano
2015. Inoltre, I'asportazione di truciolo non si limita alla la-
vorazione di materiali tradizionali come I'acciaio o la ghisa,
ma si espande anche ai compositi, fibra di carbonio, leghe
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d’alluminio e titanio. Ecco una breve panoramica delle so-
luzioni messe in atto da questo comparto industriale.

Utensili intelligenti. Produrre con flessibilita: questo ¢
I'obiettivo dell'industria. In tutti i settori, le aziende stanno
attualmente lavorando per ottimizzare, digitalizzare ed
integrare in rete. In qualita di fornitore nel settore dell’a-
sportazione truciolo, Walter & sinonimo di ‘engineering
kompetenz'. L'azienda di TUbingen offre ai propri utenti
soluzioni ad alto valore aggiunto, grazie a prodotti inno-
vativi e a un consolidato know-how dei processi. Mirko
Merlo, presidente del consiglio di amministrazione, rias-
sume con queste parole: “Comprendendo a fondo i pro-
cessi di lavorazione dei nostri utenti, sappiamo offrire la
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soluzione migliore: una soluzione composta da utensili di
precisione, consulenze personalizzate e assistenza mirata.
Tale collaborazione garantisce un valore aggiunto deci-
sivo in termini di performance, affidabilita di processo e
produttivita”. Concentrata su processi e soluzioni, Walter
si prepara all'Industria 4.0 e alla smart factory, per un pa-
norama produttivo pit moderno, dove sara cruciale saper
pensare in termini di integrazione e correlazione. Una
componente importante ¢ la soluzione Tool ID di Walter,
che attualmente ¢ in fase di test presso un primo utilizza-
tore. Grazie a questa soluzione & possibile trasferire i dati
utensile dall'apparecchio di preimpostazione alla macchina
e analizzare i parametri che devono essere applicati alla
macchina. L'assegnazione dei dati all'utensile awviene tra-

Mirko Merlo di Walter, riassume con queste parole: “Comprendendo a fondo

i processi di lavorazione dei nostri utenti, sappiamo offrire la soluzione migliore:
una soluzione composta da utensili di precisione, consulenze personalizzate e
assistenza mirata. Tale collaborazione garantisce un valore aggiunto decisivo in
termini di performance, affidabilita di processo e produttivita”.

Sergio Zanfrini, di Kennametal Italia sostiene che: “Personalmente sono uscito
da questa EMO con grande ottimismo e fiducioso per il prossimo futuro. E’ ritornato
un vento di progetti e di voglia di impegnarsi per raggiungere nuovi obiettivi. Ho visto
un grande interesse sia per le novita in termini di prodotto, ma soprattutto per gli
strumenti che permettono di innovare il ciclo che va dal progetto alla prodotto finito”.

“L’edizione di EMO Milano 2015 -dice Davide Pedrini, di Iscar Italia- ha fatto
registrare un buon numero di visitatori, sia stranieri sia locali. La presenza dei
visitatori esteri, non solo europei, ha confermato la vocazione internazionale della
manifestazione; & stata significativa anche la nutrita presenza di visitatori italiani,
sintomo del trend positivo della meccanica Made in ltaly”.

“Ceratizit, produttore di utensili in metallo duro nella lavorazione ad asportazione
di truciolo, ha sviluppato tre linee di prodotti ottenendo elevate prestazioni per la
fresatura, foratura, scanalatura e troncatura. In occasione di EMO Milano 2015,
segnaliamo il sistema di foratura dal pieno MaxiDrill 900 e le altre qualita per la
fresatura e la scanalatura/troncatura”, spiega Uwe Schleinkofer di Ceratizit.

Roberto Ferrari, di Seco Tools ha sottolineato il successo della manifestazione
milanese. “Sono stati numerosi i visitatori stranieri nei primi giorni di EMO Milano
2015. Invece, il venerdi e il sabato abbiamo visto I'affluenza dei visitatori italiani. Il
comparto industriale pit promettente per il prossimo futuro, secondo i dati in nostro
possesso, sara quello dell’aerospace e quello degli stampi”.

mite un identificatore sull'utensile stesso, per esempio un
codice data matrix inciso al laser. Con la soluzione Tool ID
I'utente risparmia tempo, guadagna in sicurezza e affida-
bilita dei processi e riceve informazioni utili relative al reale
utilizzo degli utensili nella produzione. Parallelamente
viene sviluppato un sistema che consente di ricevere infor-
mazioni complessive inerenti alla produzione.

Sergio Zanfrini, di Kennametal Italia sostiene che: “Per-
sonalmente sono uscito da questa EMO con grande otti-
mismo e fiducioso per il prossimo futuro. Sembra essere
passato il periodo in cui si andava in fiera per lamentarsi e
ricordare i bei tempi andati. E ritornato un vento di progetti
e di voglia di combattere per raggiungere nuovi obiettivi.
Ho visto un grande interesse sia per le novita in termini
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di prodotto, sia soprattutto per gli strumenti che permet-
tono di innovare il ciclo che va dal progetto alla prodotto
finito. Kennametal con il lancio di Novo si & posta all'avan-
guardia sui software di supporto suscitando un altissimo
interesse nei numerosi partecipanti”. Zanfrini segnala che
la richiesta degli utenti finali & quella di semplificare le
piattaforme tecnologiche. “La spinta alla prestazione ha
portato negli ultimi anni ad avere utensili e inserti dedicati
a ogni specifica problematica rendendo molto complicato
la gestione del parco utensili. Resta il focus su un aumento
delle prestazioni con una particolare attenzione a refrige-
razioni piu efficaci ma si cerca di farlo con meno prodotti”.
Kennametal ha un focus preciso sull’utilizzo di steli con ca-
ratteristiche tali da potersi adattare a tutte le applicazioni.
Solo I'inserto deve permettere di incrementare le perfor-
mance. La piattaforma di scanalatura Beyond Evolution &
un chiaro passo in questa direzione,

Geometrie per nuove applicazioni. “L'edizione di
EMO Milano 2015 -dice Davide Pedrini, di Iscar Iltalia- ha
fatto registrare un buon numero di visitatori, sia stranieri
sia locali. La presenza dei visitatori esteri, non solo europei,
ha confermato la vocazione internazionale della manife-
stazione; e stata significativa anche la nutrita presenza di
visitatori italiani, sintomo del trend positivo della mecca-
nica nostrana”. E ha continuato: “Iscar ha quindi potuto
consolidare il proprio ruolo di vero partner strategico per
le aziende, in grado di sostenere i loro sforzi rivolti alla
ricerca della massima produttivita. Abbiamo infatti rice-
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vuto visite focalizzate e mirate alla risoluzione di criticita
riscontrate nelle lavorazioni attualmente in corso, e molte
richieste di supporto alle nuove applicazioni”. La presenza
in fiera di personale Iscar proveniente da tutto il mondo
ha permesso di porre le basi per la risoluzione di varie pro-
blematiche sottoposte dai visitatori tramite il know-how
acquisito dalla rete globale di cui Iscar pud contare. Per
questi motivi I'edizione di EMO é stata I'occasione per ac-
crescere e rafforzare i rapporti con gli utilizzatori finali dei
prodotti Iscar.

Pedrini sottolinea che Iscar & da sempre impegnata nella ri-
cerca e sviluppo di nuove soluzioni di utensileria. L'azienda
ha presentato alcune soluzioni innovative per rispondere
alle necessita specifiche del mondo delle lavorazioni mecca-
niche. Un primo esempio € rappresentato dai nuovi utensili
JET HP, progettati per sfruttare la tecnologia della refrige-




razione ad altissima pressione nelle lavorazioni su tornio,
soprattutto su materiali difficoltosi. In fresatura la gamma
e stata ulteriormente completata dalle frese HM390, evo-
luzione tecnologica dei tradizionali inserti positivi con
tagliente elicoidale, e dalle rivoluzionarie frese 1Q845, le
uniche frese sul mercato con inserti bilaterali posizionati
con angolo assiale positivo; entrambi i sistemi consentono
quindi di ridurre le forze di taglio e di sfruttare al massimo
la capacita anche delle macchine con poca potenza. La ri-
chiesta di ridurre al minimo i tempi ciclo anche in foratura
ha spinto Iscar a presentare le nuove cuspidi HCP con geo-
metria concava, che genera un effetto autocentrante della
punta, eliminando la preforatura anche in fori fino a 12D.
Tutte queste soluzioni sono ulteriormente ottimizzate dai
gradi di metallo duro Sumotec, sempre piu performanti
grazie all'estrema attenzione con la quale vengono pro-
gettati i rivestimenti e i substrati che li compongono.

Stampi e aerospace. Cutting Solutions by Ceratizit, pro-
duttore di utensili in metallo duro nella lavorazione ad
asportazione di truciolo, ha sviluppato tre linee di prodotti
ottenendo elevate prestazioni per la fresatura, foratura,
scanalatura e troncatura. In occasione di EMO Milano
2015, gli esperti del settore del metallo duro fornivano le
informazioni circa I'ampliamento del programma per il
sistema di foratura dal pieno MaxiDrill 900 e le altre qua-
lita per la fresatura e la scanalatura/troncatura. “Questo
utensile utilizza ora una qualita di metallo duro ad elevate
prestazioni Blackstar Ctcp420 dotata di rivestimento CVD
(chemical vapour deposition) per il tagliente periferico. In

condizioni estreme le qualita di metallo duro Blackstar
grazie al rivestimento in TiCN/Al,O; vantano una resi-
stenza all’'usura ancora maggiore rispetto alla qualita
standard universale Silvestar Ctpp430 rivestita mediante
PVD (Physical Vapour Deposition). “Durante le prove
pratiche abbiamo visto che nel caso della combinazione
delle due qualita le durate utili aumentano nettamente”,
spiega Uwe Schleinkofer di Ceratizit.

Roberto Ferrari, di Seco Tools ha sottolineato il successo
della manifestazione milanese. “Sono stati numerosi i
visitatori stranieri nei primi giorni di EMO Milano 2015.
Invece, il venerdi e il sabato abbiamo visto I'affluenza dei
visitatori italiani. Il comparto industriale pill promettente
per il prossimo futuro, secondo i dati in nostro possesso,
sara quello dell’aerospace e anche quello degli stampi,
quest'ultimo in netta ripresa rispetto a qualche anno fa.
Visitatori e clienti consolidati hanno sottolineato la vo-
lonta di sviluppare nuovi progetti e cogliere opportunita
concrete per il prossimo futuro”. Ferrari ha poi elencato
alcune soluzioni proposte da Seco Tools in fiera. Le frese
a disco 335.25 con l'aggiunta di due nuove dimensioni
dell'inserto. La fresa ora offre una gamma completa di lar-
ghezze di taglio da 13,5 a 32 mm per una grande varieta
di applicazioni. “Per la tornitura -spiega Ferrari-, Seco ha
continuato a perfezionare la tecnologia Duratomic e oggi
offre nuovi inserti nelle qualita TP2501, TP1501 e TP0501
con I'innovativa capacita di rilevamento dei taglienti usu-
rati”. Infine, segnaliamo le unita di taglio per barenatura
di sgrossatura e finitura per barre con smorzamento delle
vibrazioni della serie Steadlyne.
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di Gabriele Peloso

I CAD/
¢ protagonista

” Software in genere' e | programml |_e aziende SViIUppatriCi di software CAD/CAM, alla

CAD/CAM in partic0|are sono scorsa EMO di Milano 2015, si sono ritagliate un ruolo
ormai parte integrante delle da protagoniste. E ormai impossibile utilizzare, produrre,

moderne macchine utensili: centri progettare un prodotto senza mettere mano al software di
di lavorazione e tornitura. Gli progettazione e produzione. Del resto, nella competizione
applicativi si caratterizzano per globale, & necessario andare incontro al gusto dei consu-
facilita d'uso, interfacce sempli ai, matori. Oltre aI.I'esigen.za tecnico.-prc_)du.ttiva. il design res.tzj\
cloud e capa cita di soddisfare le un elemento differenziante e quindi primario. La necessita
esigenze della fabbrica 4.0 di studiare forme complesse, l'uso di materiali pregiati e la

gestione dei dati implica partire da un buon progetto. Pena
I'esclusione dal mercato. | moderni software CAD/CAM pos-
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“Posso senz'altro dire che EMO Milano 2015 e stata una buona manifestazione
fieristica, sia in termini di aziende espositrici sia come numero si visitatori, in particolare
al nostro stand -dice Luca Ruggiero, di DPTechnology-. | visitatori, in cerca di un
aumento di produttivita in officina, hanno chiesto ai tecnici Esprit demo su tutti i tipi di
lavorazione possibili”.

“EMO 2015 ¢& stata senza dubbio un successo -afferma Vivien Zanella, di Missler
Italia-. Molti visitatori hanno potuto visionare il nostro prodotto e la qualita stessa dei
contatti ci permette di affermare che la fiera ha colto in pieno il suo obiettivo: attrarre
potenziali acquirenti o per lo meno far scoprire loro tecnologie innovative. Lo stand
Missler Software ha accolto molti visitatori interessati a conoscere nuove tecnologie
CAD/CAM”.

“Il software CAM -sottolinea Alessandro Poggio, di Procam Group- & spesso
associato all’esigenza di affrontare lavorazioni complesse e in questa ottica si
ottengono gli sviluppi tecnologici pit importanti e impegnativi. Ne consegue la
necessita di un’interfaccia sempre piu user-friendly e completamente personalizzabile,
come la nuova interfaccia workflow di Edgecam”.

“EMO Milano 2015 -interviene Paolo Tiraboschi, di CIMSystem- & stata positiva con
una buona affluenza, soprattutto per la curiosita dimostrata e il livello di competenza
dei visitatori. Molti di essi sono tornati proprio in EMO dopo anni di latitanza dalle fiere
del settore meccanico, con un interesse ancora piu forte alle novita di CIMSystem
presentate e una particolare attenzione alle nostre proposte”.

La versione V 4.0 Tebis & la soluzione per lo sviluppo e la costruzione di modelli, stampi
e componenti. “Il nostro obiettivo &€ quello di offrire ai clienti una nuova interfaccia in
grado di garantire eccellenti possibilita d’interazione e di essere allo stesso tempo uno
strumento di lavoro piacevole e funzionale”, dice Bernhard Rindfleisch, presidente

questa direzione”.

sono aiutare lo sviluppo e la produzione di nuovi prodotti.
Ecco come. Per conoscere questa evoluzione abbiamo in-
contrato alcuni protagonisti del comparto, in relazione alla
recente esposizione milanese.

Una nuvola di dati. “Posso senz'altro dire che EMO Mi-
lano 2015 é stata una buona manifestazione fieristica, sia
in termini di aziende espositrici sia come numero di visita-
tori, in particolare al nostro stand -dice Luca Ruggiero di
DPTechnology-. | visitatori, in cerca di un aumento di pro-
duttivita in officina, hanno chiesto ai tecnici Esprit, demo
su tutti i tipi di lavorazione possibili: dalla tornitura alla
fresatura 5 assi in continuo, dall’elettroerosione alle mac-
chine multitasking. Sono fiducioso che, oltre alle demo,
seguiranno proposte commerciali concrete. Ho la netta
impressione che gli utilizzatori abbiano fiducia nella nostra
soluzione CAM". E ha continuato: "“La tendenza tecnolo-

e fondatore di Tebis. A destra Thomas Wrede, ad dell'azienda.

“Siemens PLM Software - afferma Gianluca Sacco - propone all’edizione di

EMO Milano 2015 soluzioni facili da usare. Semplificare non € sempre possibile

nell'industria. Ma & necessario rendere piu facile I'utilizzo degli strumenti di gestione e

progettazione: dal PLM fino ai sistemi CAD/CAM. L'applicazione Intosite va proprio in
y

gica & ormai chiara e delineata. La ricerca di lavorazioni
ad alte prestazioni e un'attenzione piu curata nel settore
dei software CAM é sempre piu presente. La tecnologia
cloud & ormai una necessita. Infatti, nel caso di Esprit, con
la connessione Esprit MachiningCloud, i programmatori
CNC possono facilmente trovare I'utensile adatto per ogni
lavoro e risparmiare tempo evitando di sfogliare i catalo-
ghi cartacei. Nello stesso tempo con Esprit sono disponibili
i dati di taglio piu aggiornati di ogni utensile”.

Della stessa opinione Vivien Zanella, di Missler Italia: “EMO
2015 é stata senza dubbio un successo nei numeri. Molti
visitatori hanno potuto visionare il nostro prodotto e la
qualita stessa dei contatti ci permette di affermare che
la fiera ha colto in pieno il suo obiettivo: attrarre poten-
ziali acquirenti o per lo meno far scoprire loro tecnologie
innovative. Oltre alla visita dei nostri utilizzatori, lo stand
Missler Software ha accolto molti visitatori interessati a co-
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noscere nuove tecnologie CAD/CAM. L'affluenza e stata
continua durante la settimana e abbiamo potuto notare
un pubblico straniero nella prima meta del periodo fieri-
stico, mentre gli ultimi giorni sono stati caratterizzati di
una presenza maggiormente italiana”.

Missler Software e uno dei principali attori mondiali nello
sviluppo di tecnologie CAD/CAM/PDM e investe circa il
30% del fatturato in R&D per offrire agli utilizzatori una
soluzione informatica di ultima generazione, in grado di
soddisfare le nuove esigenze con gli hardware piu recenti
sul mercato. “Per quanto riguarda il concetto di CAD/CAM
-aggiunge Zanella- non c'é evoluzione possibile se queste
due tecnologie sono dissociate percio |'evoluzione dell'una
ha richiesto I'evoluzione dell'altra. La filosofia Missler Soft-
ware ha integrato di pari passo anche il PDM in modalita
nativa perché indipendentemente dall'uso del CAD/CAM,
il PDM & uno strumento al quale non & piu possibile ri-
nunciare. Vorrei chiarire che il PDM & ancor piu apprez-
zato nelle piccole aziende. Il frutto del nostro successo &
stato adattarlo, alle esigenze di chi usa il software, anche
saltuariamente o soltanto per fare percorsi utensili. La tec-
nologia CAM invece si spinge sempre piu verso una virtua-
lizzazione completa della lavorazione che non deve piu
accontentarsi di generare e simulare un percorso utensile
ma di fornire una gestione a 360° della fase produttiva”.
Alessandro Poggio, di Procam Group, ritiene che: “Da al-
cuni anni ormai le fiere di questo settore raccolgono me-
diamente pochi visitatori, ma piu interessati dal punto di
vista di una possibile futura collaborazione. Anche EMO
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2015 poteva sembrare non affollata, ma va considerato
I'elevatissimo spazio espositivo sul quale si & estesa la ma-
nifestazione internazionale, che ha coperto un totale di
dodlici padiglioni, circa il triplo -sottolinea Poggio- in con-
fronto all'estensione delle ultime edizioni italiane Bimu/
Sfortec. Nonostante la dispersione dei visitatori, quando
si espone con un software CAD/CAM come Edgecam, in
continuo sviluppo e ricco di novita tecnologiche a ogni re-
lease, & normale suscitare interesse e di conseguenza un
buon numero di nuovi contatti, sia dal territorio italiano
sia internazionale, si sono concretizzati”.

Stampi e modelli. Poggio spiega la tecnologia del pro-
dotto: "Il software CAM e spesso associato all'esigenza di
affrontare lavorazioni complesse e in questa ottica si otten-
gono gli sviluppi tecnologici piti importanti e impegnativi.
La tendenza pero € quella di portare anche le lavorazioni
piu semplici a essere svolte con un sistema CAM. Ne conse-
gue la necessita di un'interfaccia sempre piu user-friendly e
completamente personalizzabile, come la nuova interfac-
cia workflow di Edgecam. Non bisogna dimenticarsi che
lo scopo del sistema CAM ¢ quello di gestire le macchine
utensili. E quindi importante restare al passo con le ultime
configurazioni macchina presenti sul mercato per essere in
grado di sviluppare postprocessor anche per le macchine
piu evolute, che consentono per esempio di applicare la-
vorazioni di tornitura in ambiente di fresatura e viceversa”.
“EMO Milano 2015 -interviene Paolo Tiraboschi di CIMSy-
stem- ¢ stata positiva con una buona affluenza di visita-
tori, confrontandola, per esempio, con le manifestazioni
del recente passato, soprattutto per la curiosita dimo-
strata e il livello di competenza. Molti visitatori presenti
sono tornati proprio in EMO dopo anni di latitanza dalle
fiere del settore meccanico, con un interesse ancora piu




forte alle novita da noi presentate e una particolare at-
tenzione alle nostre proposte”.

Vediamo ora I'aspetto tecnologico e funzionale. “La tec-
nologia dei software CAM -commenta Tiraboschi- tende
sempre piu alla produzione di percorsi utensili efficienti
e alla capacita di interfacciarsi con I'utente nel modo piu
semplice possibile, abbreviando la curva di apprendi-
mento con conseguente riduzione dei costi aziendali. |
nuovi sistemi operativi aiutano in questo, in quanto met-
tono a disposizione strumenti per gli sviluppatori, ricchi
di funzionalita grafiche che permettono la creazione di
interfacce il cui utilizzo risulta immediato. Dal lato delle
funzionalita specifiche, si fa sempre piu attenzione alla
programmazione semplificata di macchine complesse:
multiasse, multimandrino ecc. e all'offerta di utility di si-
mulazione in grado di evidenziare qualsiasi tipo di errore
dalle collisioni sul modello, tra utensile-macchina-attrez-
zature”.

La versione V 4.0 Tebis ¢ la soluzione di processo per lo
sviluppo, la progettazione e la costruzione di modelli,
stampi e componenti meccanici. La societa tedesca ha otti-
mizzato ulteriormente il software CAD/CAM. “Con questa
versione gli utilizzatori non solo avranno a loro disposi-
zione uno strumento potenziato per la progettazione dei
loro processi, ma anche un’interfaccia utente innovativa
in grado di far dialogare alla uomo e macchina” dice Tho-
mas Wrede, ad di Tebis. La nuova lavorazione trocoidale
dal pieno riduce la forza d'impatto dell’'utensile. Inoltre,
I'impiego delle macchine virtuali consente agli utenti di
Tebis di evitare interruzioni indesiderate nei processi di
lavoro. “Il nostro obiettivo & quello di offrire ai clienti
una nuova interfaccia in grado di garantire eccellenti
possibilita d'interazione e di essere allo stesso tempo uno
strumento di lavoro piacevole e funzionale. Crediamo di

esserdi riusciti”, aggiunge Bernhard Rindfleisch, presi-
dente e fondatore di Tebis. La societa offre oggi prodotti
software modulari, secondo le esigenze dell'utilizzatore.

Navigare in officina. “Siemens PLM Software - ha
dichiarato Gian Luca Sacco, di Siemens PLM- propone
all'edizione di EMO Milano 2015 soluzioni software facili
da usare. Semplificare non & sempre possibile nell'indu-
stria. Ma & necessario rendere piu facile I'utilizzo degli
strumenti di gestione e progettazione: dal PLM fino ai
sistemi CAD/CAM. Per fare cio si utilizzano sistemi di in-
terazione e interfacce di uso comune, come i principali
strumenti messi a disposizione dai giganti di oggi, come
Apple, Google, Facebook. La soluzione Tecnomatix Into-
Site va proprio in questa direzione”. “Si tratta di un’appli-
cazione web situata sul cloud che & in grado di creare una
rappresentazione 3D di un impianto di produzione, vi-
sualizzarla nel suo contesto geografico e permettere agli
utenti di navigare nell'impianto in modo semplice e intu-
itivo, proprio come si naviga in Google Earth”. prosegue
Sacco. “IntoSite supporta la collaborazione e la condivi-
sione delle informazioni in ambito aziendale, esaltando
la ‘saggezza della massa’ tramite la condivisione di best
practices, suggerimenti e scorciatoie. IntoSite consente
un accesso intuitivo ai dati da qualunque sistema IT. E
possibile visualizzare i dati di progettazione, produzione
e fabbrica gestiti in Teamcenter e la posizione geografica
di tutti gli asset. IntoSite viene installato come applica-
zione di tipo Software as a Service situata sul cloud, in-
clusi i dati e accessibile tramite un normale browser Web.
In questo modo, non occorrono investimenti in hardware
€ non ci sono software da installare con relativa continua
manutenzione”.

@gapeloso_65
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Quest'anno si
chiudera come
uno dei migliori
dell'ultimo

Sl MCM, un'azienda

decennio per
MCM, e la
crescita si prevede
continuera anche
nel 2016. Merito
di una positiva
congiuntura
economica

che permette
all'azienda
piacentina di
guardare con
ottimismo al
futuro anche con
investimenti in
infrastrutture,
tecnologia e
assunzione di
personale

in piena Ccrescita

di Luca Rossi

CM é in piena fase di crescita. L'azienda di Vi-

golzone, in provincia di Piacenza, archiviera
quest’anno come uno dei migliori dell’'ultimo decennio. E
il 2016, nelle previsioni, si aprira sotto prospettive ancora
migliori da un punto di vista di fatturato. Il dinamismo di
MCM ¢ indicato anche dai diversi investimenti in infrastrut-
ture in programma e dai molteplici progetti in cantiere. Ed
EMO ha rappresentato una tappa importante in questo
scenario, permettendole di mettere in vetrina I'Offerta in-
tegrata: i suoi centri di lavoro multitasking, le linee di auto-
mazione flessibile a integrazione e il software di gestione e
ottimizzazione dell'intero ciclo produttivo.
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Numeri da record. Quest'anno si chiudera dunque per
MCM con un fatturato atteso di poco piu di 60 milioni
di euro. “Un risultato che segna un deciso incremento ri-
spetto allo scorso anno - annuncia Gian Luca Giovanelli,
direttore generale di dell'azienda -, anche in considera-
zione della favorevole situazione congiunturale che si co-
mincia ad apprezzare e che giustifica il nostro ottimismo
sul futuro”. Il buon andamento del 2015 vede il 70% di
fatturato provenire dall'export e il restante 30% dalle ven-
dite sul mercato italiano. A trainare questa crescita sono
soprattutto ltalia e Francia, dove MCM ha importanti pro-
getti in corso. Tra i settori applicativi spiccano quelli dell’e-



nergia, dell'oil&gas e dell’aerospace, nei quali I'azienda
vanta posizioni di leadership. “I comparti significativi per
MCM sono, in misura sempre piu marcata, quelli in cui il
modello produttivo del cliente presuppone elementi con-
creti di flessibilita - rimarca il direttore generale -, uniti alle
consuete aspettative in termini di precisione, produttivita
e affidabilita delle macchine”. E nelle previsioni il trend di
crescita dovrebbe continuare anche nel 2016 con un fattu-
rato atteso di oltre 65 milioni di euro grazie anche al con-
tributo di ordini da mercati in cui MCM é gia presente con
proprie filiali tecnico-commerciali: USA, Germania e Cina.

Un piano di investimenti. A caratterizzare la crescita di
MCM ci sono anche gli investimenti, alcuni gia in corso, in
infrastrutture, personale e tecnologia. “In questo quadro
positivo che riteniamo continuare per i prossimi anni - in-
dica Gianluca Giovanelli - stiamo operando da un lato per
consolidare tutti gli elementi positivi esistenti e dall’altro
lato per introdurne altri di carattere piu manageriale ne-
cessari ad un ulteriore aumento della competitivita”. Lo
stabilimento di Vigolzone, attualmente dislocato su una
superficie coperta di 10.500 m? sara ampliato con una
nuova area di produzione pari a 2.000 m? e un nuovo spa-
zio destinato agli uffici che occupera 400 m2. Per rendere
sempre piu immediata ed efficace la comunicazione e la
trasmissione di informazioni tra le filiali sparse nel mondo,
e potenziare il servizio di service, MCM sta implementando
un software gestionale e un nuovo PDM. Ma gli investi-
menti non si fermano solo a infrastrutture e tecnologia. Nel
piano di sviluppo aziendale & previsto un aumento occupa-

Un dettaglio della nuova palazzina
destinata agli uffici.

In EMO in mostra
I'Offerta integrata

In occasione di EMO Milano 2015, MCM
ha messo in vetrina i migliori esempi della
sua Offerta integrata. L'elemento base
sono i centri di lavoro caratterizzati da

forti connotazioni multitasking. Intorno

alla macchina, I'integrazione del processo
viene garantita dall’adozione di elementi

di automazione flessibile, standard o
customizzati. La gestione e I'ottimizzazione
del processo produttivo si completa grazie
a un software di controllo e supervisione,
denominato jFMX. Esempio del concetto

di Offerta integrata MCM sono le macchine
e le soluzioni esposte in fiera: un centro di
lavoro a 5 assii.Tank 1300 a testa tilting, un
centro di lavoro a 4 assi Clock Dynamic
700 e un’isola di sbavatura robotizzata (a
corredo di un complesso impianto in corso
di installazione) come testimonianza della
capacita di MCM di integrare operazioni
diverse in soluzioni complete. Inoltre,
allinterno dello stand Siemens & stato
installato un centro di lavoro MCM Clock
Dynamic 5 assi Multitasking, dotata di un
controllo numerico Siemens 840 Solution
Line e caratteristiche di lavorazione
multitasking: fresatura, alesatura, tornitura,
rettifica e dentatura, tutte operazioni con
elevati parametri tecnologici. Attraverso la
realizzazione dell'intera programmazione
sul controllo numerico Siemens - senza
I'ausilio di particolari sistemi CAD/CAM e
da parte di operatori esperti di elementi
tecnologici ma senza una particolare
formazione da programmatori - MCM riesce
a dimostrare come ricorrendo a tecnologie
e progettazioni adeguate, attraverso partner
competenti si possano trovare soluzioni
che consentono il pieno raggiungimento

di tutti gli obiettivi propri di un approccio
mutitasking. Nella foto: una vista
dellimpianto i.Tank 1300 Multitasking per la
produzione di dischi in superlega di nickel
per un nuovo motore aeronautico, visitabile
presso la sede di Vigolzone durate la fiera.

zionale di circa il 10%, che andra ad ampliare gli attuali 240
dipendenti del Gruppo, in stretta collaborazione con istituti
e universita locali dando vita a un percorso di conoscenza
reciproca che porti sempre pili i ragazzi a vivere la fabbrica
fin dalla scuola. Per rimarcare questi sforzi e investimenti,
MCM sta potenziando la sua comunicazione istituzionale
che comportera una revisione di tutti gli strumenti classici di
marketing, in particolare il restyling del sito Internet.
@lurossi_71
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di Silvio Beraci

Sessant'anni _
di successi

Gnutti Transfer taglia un importante traguardo nella sua lunga storia produttiva.
L'azienda, nel corso del tempo, ha lavorato al consolidamento e all'evoluzione delle
macchine transfer ideando e realizzando prodotti che talvolta hanno anche saputo

anticipare i trend di mercato

a Gnutti Transfer compie quest'anno sessanta anni; un

traguardo ragguardevole che sta a testimoniare una
lunga storia fatta di passione e preziose competenze.
L'azienda fu fondata nel 1955 come officina dedicata a
svolgere lavorazioni per la Trafilerie Carlo Gnutti; in se-
guito si diresse verso la progettazione e la costruzione di
torni automatici per la realizzazione di componenti per
rubinetterie; a questa produzione venne a mano a mano
affiancata quella di macchine transfer.
Si trattava di una produzione nuova che nel tempo si raf-
forzo e si sviluppo fino a sfociare in macchine sempre piu
performanti e flessibili.
La Gnutti Transfer nel corso degli anni ha lavorato al
consolidamento e all'evoluzione delle macchine transfer
ideando e realizzando prodotti che talvolta hanno anche
saputo anticipare i trend di mercato.
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Interessantissimo € ripercorrere una vicenda che é stata,
allo stesso tempo, un cammino in cui la storia e le tradi-
zioni si sono intrecciate allo sviluppo tecnologico. Gia negli
anni 60 le macchine a controllo pneumatico e meccanico
si confrontavano coi mercati esteri; e in seguito ci fu il pas-
saggio al controllo idraulico e fecero il loro avento solu-
zioni che permettevano un numero sempre maggiore di
lavorazioni eseguite in contemporanea.

Gli anni 80 furono per I'azienda un periodo di vera svolta,
complice I'avvento dell’elettronica che, applicata ai pro-
dotti, porto a una crescita notevole delle macchine Gnutti,
aumentando la produttivita, la precisione e I'affidabilita
delle stesse. Cio consenti, fra I'altro, all'azienda di fare il
proprio ingresso nel comparto dell’automotive.

Negli anni 90, si affermano nel mercato nuove esigenze:
le aziende clienti richiedono di poter meglio fare fronte a



In apertura, Renato Gnutti e i suoi due figli, Quirino e Benedetta. Sopra, allo stand EMO il logo Gnutti dedicato al 60°.

commesse composte da lotti pit piccoli e da una crescente
variazione nelle tipologie di prodotto; Gnutti risponde con
macchine transfer in grado di mettere in campo grande
flessibilita grazie a operazioni di riconfigurazione piu snelle.

Nuovi traguardi tecnologici. Per far cid occorre aprirsi
sempre di piu alle problematiche di processo dei clienti
mantenendo una altissima capacita di risposta nel merito;
ecco allora che si fanno strada soluzioni in grado di adat-
tare in maniera efficace e affidabile le macchine alle nuove
metodiche di lavoro e questo significa progettare e rea-
lizzare nuovi accessori e nuove procedure percorrendo le
strade della modularita.

Oggi Gnutti & una realta produttiva moderna, orientata
alla ‘green strategy’. Anni di ricerca sul tema dell'efficienza
energetica di una azienda proiettata al ‘Future of Manu-
facturing Industry 4.0', I'nanno portata alla realizzazione di
macchine che coniugano precisione a riduzione delle tem-
pistiche, ottimizzazione dei consumi elettrici a salvaguardia
dell'ambiente. Con questo profilo Gnutti Transfer prose-
gue la ricerca verso nuovi traguardi tecnologici mettendo
perd I'accento anche sulle problematiche relative alle at-
tivita di servizio e senza trascurare una particolare atten-
zione alla cura dell'immagine sia di prodotto sia aziendale.
Le macchine che si producono a Ospitaletto (BS) trovano
il loro sbocco nei piu svariati settori: dall'orologeria all'au-
tomotive, passando per elettrotecnica, oleodinamica,
idro-termotecnica, rubinetteria sanitaria, pneumatica, pe-
trolchimica ecc.

| materiali trattati sono i piu disparati: acciaio inox, allu-
minio, bronzo, acciaio, ottone, magnesio, sinterizzati ecc.
Gnutti Transfer & presente sui mercati a livello globale:
oltre naturalmente all'ltalia, spiccano nazioni come Cina,
Giappone, Stati Uniti d’America e vari Paesi europei.

L'importanza delle persone. A capo dell'azienda,
a presidiare saldamente e con orgoglio un‘impronta a
‘conduzione familiare’, ci sono Renato Gnutti e i suoi due
figli, Quirino e Benedetta; quest’ultima & responsabile del
marketing ed e proprio lei a chiarire quali siano le linee
guida dell'azienda bresciana: "La nostra bussola principale
é I'innovazione tecnologica, e questo vuol dire cospicui e
continui investimenti in ricerca e sviluppo, cio ci permette
di sviluppare prodotti sempre piu all’avanguardia. Molto
importante & per noi anche investire sulle persone e sulla
loro specializzazione: avere persone altamente qualifi-
cate ci permette infatti di poter fornire ai nostri clienti un
portato di competenze e professionalita che si traducono
in valore aggiunto. La nostra storia & permeata da una
continua tensione verso le nuove soluzioni: per primi ad
esempio abbiamo realizzato il ‘rotary transfer' e per primi
lo abbiamo introdotto nei settori del valvolame e della ru-
binetteria. Sempre per primi siamo passati dalla gestione
delle macchine tramite controllo idraulico/meccanico a
quella con controllo numerico”.

Naturalmente tutto questo si & tradotto in prodotti. Le piu
recenti realizzazioni di Gnutti Transfer sono il modello Pic-
cola, macchina transfer in grado di gestire fino a 150 assi
e i modelli GT2 e GT4 facenti parte di una nuova linea di
macchine transfer flessibili progettata per lavorare tutti
i tipi di materiale (ottone senza piombo, ghisa, acciaio
ecc.) con una grande flessibilita e versatilita. Configurabili
in diverse modalita, consentono di lavorare pezzi su piu
vie. Tramite I'utilizzo delle pit moderne tecnologie (tutti
gli assi controllati a CN, Direct Drive, CNC e azionamenti
digitali, morse o morsetti elettrici in continuo ecc,) & possi-
bile avere una eccellente flessibilita mantenendo un tempo
ciclo contenuto, grazie all'impiego delle unita bimandrino
(GT2) o quadrimandrino (GT4).
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Indagine

congiunturale

di Attilio Alessandri

| primi sei mesi dell'anno in corso confermano i segnali di ripresa accennati gia alla
fine del 2014, grazie soprattutto ai buoni risultati ottenuti dalle imprese produttrici
di autoveicoli e parti staccate (+25,8%). Ancora in sofferenza, tuttavia, le imprese
metallurgiche (-3,8%), quelle del comparto dei prodotti in metallo (-4,3%) e le
costruzioni di apparecchi elettrici ed elettrodomestici (-1,3%)

i & tenuta a Roma la tradizionale presentazione dei

risultati dell'indagine congiunturale di Federmecca-
nica sull'Industria Metalmeccanica, giunta alla sua 135°
edizione. | dati relativi all'andamento del comparto, pre-
sentati da Angelo Megaro, direttore del centro studi di
Federmeccanica, confermano per i primi sei mesi dell’anno
i moderati segnali di miglioramento gia emersi nell’ultimo
trimestre del 2014. La ripresa, tuttavia, ¢ flebile e non ri-
sulta ancora diffusa a tutte le attivita del settore. Vediamo
qui di seguito alcuni dati e percentuali secondo I'associa-
zione di categoria.

Crescita della produzione. Nella prima meta dell’anno
in corso, i volumi di produzione sono mediamente cresciuti
dell'1,8% nel confronto con I'analogo periodo dell’anno
precedente grazie soprattutto ai buoni risultati ottenuti
dalle imprese produttrici di autoveicoli e parti staccate
(+25,8%). Tuttavia permangono ancora negativi i risultati
per le imprese metallurgiche (-3,8%), per quelle del com-
parto dei prodotti in metallo (-4,3%) e per le costruzioni di
apparecchi elettrici ed elettrodomestici (-1,3%). Sulla base
delle indicazioni che emergono dall'indagine trimestrale
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che Federmeccanica conduce presso un campione d'im-
prese associate, la fase espansiva risulta proseguita anche
nel corso del terzo trimestre pur in presenza di un rallenta-
mento cosi come si evince dall'evoluzione del portafoglio
ordini e dalle previsioni formulate dalle aziende.

Questa dinamica risulta in parte ascrivibile al buon an-
damento delle esportazioni, cresciute del 5,6% rispetto
all'analogo periodo dell'anno precedente, ma anche alla
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moderata ripresa della domanda interna, ripresa confer-
mata dal forte incremento delle importazioni di prodotti
metalmeccanici che nei primi sei mesi dell'anno sono cre-
sciute del 14,2%.

Bene I'export, ma non é tutto. | flussi esportativi metal-
meccanici sono aumentati fortemente verso gli Stati Uniti
(+32,5%) che risulta essere il secondo Paese importatore,
alle spalle della sola Germania. Sono aumentati i flussi
verso il Giappone (+29,2%), la Spagna (+9,1%) e il Regno
Unito (+10,1%). Conformemente all’evoluzione dell’atti-
vita produttiva metalmeccanica di Francia e Germania, so-
stanzialmente stagnante, le esportazioni verso questi Paesi
si sono confermate sugli stessi livelli del 2014. Andamenti
negativi si sono avuti con la Cina (-10,2%) e, in misura mag-
giore, con la Russia (-30,1%).

| dati osservati evidenziano, dunque, a partire dall'ultimo
trimestre del 2014, un modesto miglioramento della con-
giuntura metalmeccanica, “che appare tuttora insuffi-
ciente a recuperare anche solo parte di quanto perso nel
corso della precedente fase recessiva” ha commentato
Stefano Franchi, direttore generale di Federmeccanica. “Se
& vero che dopo circa sette anni di caduta quasi costante
della produzione metalmeccanica ci troviamo di fronte a
parziali segnali di miglioramento della congiuntura set-
toriale, tuttavia il consolidamento della ripresa in atto di-
pendera oltre che da fattori interni anche dall’'evoluzione
dell'economia mondiale, su cui gravano il rallentamento
dell'economia cinese, I'instabilita finanziaria di quell'area e
I'eventuale conseguente guerra delle valute che potrebbe
scaturirne”.

Analisi del periodo 2007-2014. Stefano Franchi ha
quindi espresso molta cautela e, ancora una volta, ha
rimarcato con preoccupazione il pesante calo della pro-
duzione manifatturiera registrato negli ultimi sette anni.
“Nel periodo 2007-2014 si e perso circa un terzo della
produzione metalmeccanica, un quarto della capacita
produttiva e la ricchezza prodotta, misurata con il valore
aggiunto a prezzi costanti, & crollata dai circa 120 miliardi

di euro agli attuali 98 miliardi, con una contrazione pari
a circa 18 punti in termini percentuali. Il calo della pro-
duzione metalmeccanica ha interessato in modo diffuso
tutti i comparti dell'aggregato anche se in misura diffe-
renziata, ma comungque tutti superiori al 20%. Si passa,
infatti, da un minimo del -20,9% nella produzione di altri
mezzi di trasporto, al -43,8% nella produzione di mac-
chine e apparecchi elettrici. Infine, i livelli occupazionali
sono diminuiti di oltre di 250.000 unita. Sono numeri di
una guerra, senza che ci sia stata una guerra. Niente sara
piu come prima. Non & una crisi ma una transizione da
una fase ad un‘altra. E necessario quindi dare awio ad
un’opera di vera e propria ricostruzione con un‘azione
riformatrice di rinnovamento”.

A tali risultati ha contribuito la caduta della domanda in-
terna per beni d'investimento in macchine e attrezzature.
Inoltre, nonostante la tenuta della domanda estera, la
perdita di competitivita dell’'economia italiana ha ridotto
in modo significativo le quote di mercato mondiale dei
nostri prodotti metalmeccanici. Dal 2007 al 2014, infatti,
per i metalli e i prodotti in metallo si € passati dal 4,7% al
4%; per i computer, apparecchi elettronici e ottici dall'1%
allo 0,7%; per le macchine e apparecchi elettrici dal 5,3%
al 3,7%; per le macchine e apparecchi meccanici dal 7,3%
al 6,6% e infine per i mezzi di trasporto dal 3,4% al 2,7%.
La ridotta capacita di competere & anche conseguenza di
un incremento piu elevato del Clup (Costo del lavoro per
unita di prodotto) nel nostro Paese rispetto ai nostri prin-
cipali concorrenti. In Italia, infatti, dal 2000 a oggi il Clup
nell'industria manifatturiera e cresciuto del 34,7%, mentre
in Francia solo del 2,3%; in Germania e Regno Unito, al
contrario, si € registrata una diminuzione, rispettivamente,
dello 0,2% e del 5,4%.

Dinamica salariale. “Sui nostri livelli di competitivita
-ha spiegato Alberto Dal Poz, vicepresidente di Feder-
meccanica- hanno inciso negativamente molteplici fat-
tori. Da un lato, una dinamica salariale completamente
slegata dagli andamenti produttivi e reddituali delle
aziende: le retribuzioni nominali, infatti, sono cresciute
del 23,6% nel periodo 2007-2014, mentre, nello stesso
arco temporale, la ricchezza delle nostre imprese scen-
deva del 18%. Dall'altro, il permanere di un cuneo fi-
scale che determina costi elevati per i datori di lavoro e
redditi contenuti per i lavoratori, sui quali incide inoltre
un fiscal drag che riduce fortemente le dinamiche reali
delle retribuzioni nette.

“L'alleggerimento del cuneo fiscale, la decontribuzione
e la detassazione del salario aziendale legato ai risultati,
anche per le quote non contrattate - ha continuato Dal
Poz - determinerebbero un abbassamento del costo del
lavoro e un miglioramento della produttivita, necessari a
recuperare almeno una parte dei livelli di competitivita
persi nel corso degli ultimi anni”.
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La Corea del Sud
CIrésCeE smart e creativa

di Marinella Croci

Con una chiara visione futuristica,
il governo coreano pianifica

il prossimo decennio e crea le

basi per una crescita creativa

e intelligente dell'industria
domestica. La situazione attuale

e le tendenze in atto in un
incontro organizzato da Komma,
I'Associazione dei costruttori
coreani di macchine utensili
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onostante il mercato globale della macchina uten-

sile abbia proseguito per il terzo anno consecutivo
il proprio cammino in discesa, nel 2014 la produzione co-
reana ha messo a segno +9,3%, guadagnando la quarta
posizione nella classifica mondiale dei produttori di mac-
chine utensili. Nel 2015 si prevede un'ulteriore espansione
del 5,3%, accompagnata da una crescita del 3,7% dell’e-
conomia coreana grazie alla ripresa della domanda, con
conseguente aumento di importazioni ed esportazioni.
Per Jong-Hyeon Shon, presidente Komma, I’Associazione




La Corea in fiera

Principale appuntamento in Corea ¢ la
biennale internazionale Simtos, quarta fiera
a livello mondiale per il settore, organizzata
con cadenza biennale da Komma. | numeri
parlano chiaro: su una superficie di 102.431
m? si prevedono 850

A

ASIMTOS
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espositori (5.000
stand) di cui 300
coreani e 550 esteri,
visitati da 100.000
operatori. Una grande
vetrina tecnologica

e punto di incontro
della domanda e

MNumerosi

gli espositor
italiani a
Simtos 2014,
presenti in
un'iscla e con
partecipazione
individuale.

dell'offerta, grazie
a un complesso programma di incontri
prefissati di cui tutti i partecipanti possono
beneficiare gratuitamente. | sei padiglioni
tematici comprendono macchine utensili
ad asportazione, lavorazione stampi,
componenti e accessori, materiali e
controllo moto; utensili e attrezzature, CAD/
CAM, sistemi di misura, automazione e
robotica; macchinari per deformazione,
saldatura e tranciatura, presse.
Innovativa I'area dedicata alle stazioni

di progettazione, dove il tradizionale
stand viene sostituito da una postazione
a colonna dedicata a dimostrazioni del
software. Programmi incentivati per
visitatori e sconti sulle pre-adesioni
consentono a tutti di avvantaggiarsi delle
promozioni per non mancare questa
esposizione definita mondiale. La prossima
edizione di Simtos sara nel 2016.

dei costruttori coreani di macchine utensili, questo risultato
& dovuto al grande impegno e dedizione dell'industria na-
zionale per I'innovazione creativa. Proprio all'insegna di
un‘economia creativa, il governo coreano ha pianificato
investimenti per circa 100 trilioni di won destinati a realiz-
zare di un ecosistema favorevole alle startup facilitando la
transizione dall'industria tradizionale a quella intelligente,
la cosiddetta smart manufacturing, che portera alla crea-
zione di 10 mila fabbriche intelligenti entro il 2020. In un
incontro sulla Corea del Sud organizzato a Brescia con la
partecipazione di Shin In-Ho, managing director Komma,
si & fatto il punto sulla situazione attuale del settore trac-
ciando anche gli scenari futuri.

Una scommessa vincente. La Corea € destinata ad as-
sumere maggiore importanza nella regione del Pacifico
Asiatico dopo la ratifica del trattato bilaterale di libero
scambio con la Cina, successiva a quelli siglati con I'Europa
e gli Stati Uniti. Un continente, quello asiatico, che secondo
le statistiche 2014 redatte da Gardner, ospita 5 dei 10 Paesi
maggiori consumatori di macchine utensili: Cina (42%),
Giappone (6,8%), Corea (6,5%), Taiwan (2,2%) e India
(1,9%). La Corea € un Paese ambizioso, pianificatore e dalla
forte personalita, dove la forma ha ancora un certo peso.
La visione del governo € chiara, tanto da scommettere sulla
propria industria investendo nella realizzazione di ‘Centri
Innovativi per I'Economia Creativa’ che facilitino sinergie
creative tra conglomerati, PMI e istituti di ricerca. La Ma-
nufacturing Innovation 3.0, cosi come viene definita, &

ESPORTAZIONE DI MACCHINE UTENSILI ITALIANE IN COREA.

(in Thousands Of US Dollars)

14

~April

15

per ingranaggi C!

-100)

Tipo di macchina 2012 2013 Amount | Yo%) | Amount [V-0-v(%) Main Exporters
Asportazione di truciolo CNC | 41,281| 13,389 28,420, 1123 5434 -60.0
Tomi CNC 1,442 7,698 433.8] 1 -100|  Germany, Japan
Centri di lavoro CNC 0 84 Japan, Taiwan

Germany, Japan
Taiwan

h:ég_ ortazione di truciolo

Germany, Japan

Italy

Rettificatrici _ _czm’:n‘:"’
Segatrici -60.8| Haly, Japan, Taiwan
Altre -54.6 Naly, USA
Deformazione 16,759, 3,063 -66.7]
Presse 639 819 11,600 Germany, Japan, USA
Punzonatrici
tranciatric i i B e B
Piegatrici 14,456 931 87|  Germany, ltaly
Totale 36,187 9,628

-56.9 -60.0|
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DOMANDA DI COMPONENTI PER MACCHINE UTENSILI.

Ratio

per miensili in = importazione da

proprio IKorea  estero
Comp. per macchine utensil 100 Italy, UK, Japan
Sistemi di misura - 12 88 Japan, Germany
CNC 50 18 22 Italy, Switzerland
Mandrini 6 29 76 Taiwan, Japan, Germany
Viti a sfere - 19 81 Taiwan, Japan, Germany
Cuscinetti - 82 18 Taiwan, Japan
ATC 14 50 36 Japan, Taiwan
ApC 14 73 13 Japan, Taiwan
Tavole rotanti 13 27 60 Italy, Taiwan, USA, Germany
Tavole 44 37 19 Taiwan, Japan
Torrette utensili 33 60 7 India, Italy, Taiwan, Japan
Sistemi di serraggio - 80 20 Italy

destinata a gettare le fondamenta delle fabbriche future.
Sara supportata da un programma complesso di conver-
genza delle tecnologie di comunicazione e informazione
nei processi produttivi tradizionali per coltivare e fare evol-
vere fabbriche ‘smart’, che integrino progettazione, pro-
duzione e distribuzione con sistemi ICT intelligenti. Da qui
I'annuncio di investire 5,6 trilioni di won entro il 2020, di
cui circa 1 trilione nel 2015 per awviare il processo e arrivare
a esportare beni per USD 100 miliardi entro il 2024. Si parla
di investire 77,2 miliardi won in loT, 70 miliardi in robo-
tica, 98,3 miliardi in dispositivi intelligenti indossabili, 77,1
miliardi in comunicazione mobile 5G, 28,2 miliardi in vei-
coli intelligenti (velivoli non presidiati a decollo verticale)
e 60,8 miliardi in semiconduttori smart. Si investira anche
in sistemi ibridi a energia rinnovabile. Il piano ¢ articolato
in 13 motori di crescita e 13 motori industriali, integrati in
19 motori di crescita futura, con lo sviluppo di sei progetti

di R&S in settori convergenti, tra cui i materiali innovativi
e contenuto realistico. Questo il futuro. Facciamo ora un
passo indietro e analizziamo il presente.

2014 in positivo. Tra i compiti di Komma, Associazione
fondata nel 1979 per riunire i costruttori coreani di mac-
chine utensili, figura la promozione delle opportunita di
mercato interne e all'estero per favorire la collaborazione
internazionale. Compiti persequiti sia attraverso I'orga-
nizzazione della Simtos, il maggiore appuntamento fie-
ristico del paese, quarto a livello mondiale, sia attraverso
la divulgazione di statistiche e tendenze del settore. Una
dettagliata panoramica del settore & stata presentata a
giugno da Shin In-Ho, managing director Komma, du-
rante il Simtos Roadshow di Brescia. E emersa un’industria
stabile, che dopo la crisi economica globale ha saputo ri-
guadagnare quote di mercato e avanzare nella classifica
mondiale. Oggi, con una produzione per oltre 6,16 trilioni
di won, in crescita del 9,3% rispetto al 2013, I'industria co-
reana della macchina utensile si posiziona al quarto posto
della classifica mondiale. Nel 2014 gli ordini ricevuti dai
costruttori coreani sono stati pari a 3,69 trillioni di won.

Le esportazioni di macchine utensili coreane nel 2014
hanno registrato un aumento lieve (+0,9%, USD 2,2 mi-
liardi) dovuto al rallentamento dei mercati asiatico e
americano in seguito alla crisi economica globale mentre
i mercati di America Latina ed Europa hanno mantenuto
la tendenza in crescita. A essere esportate maggiormente
sono state le macchine ad asportazione CN (+4,5%, USD
1,48 miliardi) e tradizionali (+11,6%, USD 139 milioni);
sono stati esportati torni CN per USD 710 milioni, destinati
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principalmente agli USA (29,9%). In Cina é stato diretto il

39,2% di USD 508 milioni di centri di lavoro CN.

Nel 2014 la Corea ha importato macchine utensili per 1,5
miliardi USD (+7,9%), frutto degli investimenti dell'indu-
stria automobilistica e aerospaziale. Sono aumentate le
importazioni di macchine utensili CN ad asportazione
(+9,4%, USD 980 milioni), asportazione generiche (+2,2%,
USD 225 milioni) e deformazione (+7,5% a USD 291 mi-
lioni). Significativo I'aumento delle importazioni di cen-
tri di tornitura CN (+26,9%, USD 124 milioni) e centri di
lavoro (+44,2%, USD 360 milioni). Tra le macchine per
deformazione, sono diminuite le importazioni di presse
(-9,6%, USD 94 milioni) e di piegatrici (-1,1%, USD 71 mi-
lioni) mentre sono cresciute quelle di presse a forgiare
(+52,7%, USD 51 milioni), cesoie, punzonatrici e scanto-
natrici (+33,2%), USD 40 milioni).

Il presente é crescita. Le statistiche divulgate da Komma
indicano per il 2015 un ulteriore aumento del 5,3% della
produzione, trainata dalla ripresa degli investimenti in-
terni e dalla crescita dell'export nei mercati principali,

- V' a
hanno sotto controllo le tecriche di produzione e sanno
sempre esattamente quale vite regolare per raggiungere
risultati ottimali. La gamma completa di hardware
e software & entusiasmante, al pari dei nuovi processi
e tecnologie. A METAV tere da vicino

alle molteplici tecniche] e dei metalli,

. . L . . seguendo tutti i proc del valore.
gli Stati Uniti e I'Europa. Secondo il Korea Institute for

Industrial Economics & Trade, gli investimenti domestici
dovrebbero recuperare del 5% rispetto al 2014, sostenuti
dalla ripresa globale e dalle aspettative generate dalla
strategia economica governativa. In particolare dovrebbe
crescere la domanda di filettatrici quale conseguenza del
maggiore uso di metallo per la produzione delle custodie
dei cellulari cosi come la domanda di centri di lavoro in
seguito alla produzione di massa delle trasmissioni auto
a 8 velocita. A contribuire all'espansione saranno anche
I'introduzione di nuovi modelli di veicoli, la maggiore do-
manda per la sostituzione di vetture vecchie, il taglio delle
imposte individuali sui consumi e I'introduzione di veicoli
verdi. Una visione positiva, dettata dai risultati messi a
segno dai principali settori industriali coreani, come I'in-
dustria automobilistica, che nel 2014 ha esportato vetture
per USD 75,6 miliardi e che per quest’anno prevede di au-
mentare produzione ed export. L'industria navale core-
ana nel 2014 ha registrato una contrazione per il terzo
anno consecutivo, tuttavia le esportazioni sono salite a
USD 39,9 miliardi (+ 7,3%) per maggiori consegne di navi
GNL e ad alto valore aggiunto. Prodotti di metallo, tra-
sporti, macchinari in genere, macchinari elettrici e di pre-
cisione dovrebbero registrare nel 2015 una produzione
globale per 467,4 trilioni di won (+4,8% rispetto all'anno
precedente), con export per USD 194,4 miliardi (+5,2%)

ADDITIVE
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19. Fiera internazionale per le
tecnologie di lavorazione dei metalli
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Ceratizit acquisisce
Klenk

Ceratizit ha concluso un accordo per
I'acquisizione di Klenk, produttore te-
desco di utensili rotanti in metallo duro
integrale. L'operazione rientra in una
strategia globale di acquisizioni, volta a
completare il portafoglio prodotti di Ce-
ratizit Group, con I'obiettivo di proporsi
come fornitore di primo livello per tutti i
tipi di utensili da asportazione. L'entrata
di Klenk nel Gruppo ne accelera inoltre
la crescita nei settori aerospaziale, au-

tomotive e delle tecnologie medicali,

in cui Klenk € in particolar modo pre-
sente. "Klenk € soprattutto specializzata
nell'aerospace - dice Thierry Wolter, AD
Ceratizit Group -, per cui questa acqui-
sizione comporta un investimento in un
nuovo know how per un mercato mon-
diale in crescita”. Si stima infatti che il
traffico aereo raddoppiera nei prossimi
15 anni, richiedendo nuove soluzioni ef-
ficienti ed ecosostenibili per sostituire i
velivoli obsoleti. [l marchio Klenk verra
mantenuto, e l'azienda trarra vantag-
gio dalla presenza globale di Ceratizit,
potendo inoltre rifornirsi per la produ-
zione di cilindretti e grezzi dal marchio
unisettoriale Toolmaker Solutions by
Ceratizit.

Risorse ottimizzate
per il CAM Delcam

Delcam, specializzata nello sviluppo di software
CAD/CAM, ha presentato in EMO Milano 2015 una
carrellata di esempi applicativi dei suoi principali uti-
lizzatori. Vediamo alcune soluzioni: Brembo utilizza
i sistemi CAM PowerMill e FeatureCAM per la pro-
duzione di sistemi frenanti per auto e moto ad alte
prestazioni, tra cui la Ferrari 488 GTB e la superbike
MV Agusta F3. Il centro di ricerca per i marchi di moto Cagiva e Agusta, dipende dalla
capacita di lavorazione a cinque assi di PowerMill per la produzione di prototipi per
le versioni stradali e da competizione delle sue moto.

"Abbiamo creduto e investito molto nella scorsa edizione di EMO Milano 2015 (af-
ferma Magda Cartabbia, di Delcam in foto)- e i risultati sono stati decisamente po-
sitivi, sia da un punto di vista quantitativo sia qualitativo. Abbiamo infatti ricevuto
nel nostro stand un elevato numero di visitatori tra cui parecchie realta aziendali di
notevole importanza”. E ha continuato: “Inoltre abbiamo notato tutt'altro che sem-
plice curiosita da parte dei visitatori, che hanno mostrato un concreto interesse alle
nostre soluzioni, in particolare per quanto riguarda tutti le diverse soluzioni CAM che
siamo in grado di offrire"”.

Oggi piu che mai si chiede al software CAM di essere in grado di ottimizzare I'utilizzo
di tutte le risorse coinvolte nella fase di lavorazione, oltre che a preservarle, si pensi
al controllo collisioni delle macchine utensili e a limitarne l'usura, come ad esempio gli
utensili. Delcam da tempo si sta muovendo in questa direzione con esclusive strategie
di fresatura. Non dimentichiamo anche la facilita d'uso del software con un‘interfaccia
semplice e maggiori automatismi nelle lavorazioni che sono fattori critici nei tempi di
consegna degli utilizzatori.

Centro per lavorazione a 5 assi

DMG Mori ha inaugurato un Centro d'eccellenza 5 assi presso la propria sede
di Padova, a Veggiano. Il centro consentira agli utilizzatori italiani di mac-
chine utensili di verificare le tecnologie di fresatura a 5 assi direttamente a
bordo macchina, con prove di lavoro eseguite in un contesto ad alta tecno-
logia. DMG Mori ha costituito inoltre un Comitato tecnico in collaborazione
con associazioni, istituti di formazione, tecnologi e aziende di riferimento
nei settori stampi, energia, aerospace e meccanica generale, per coordinare
progetti ad hoc e soluzioni innovative elaborando le richieste del mercato.
L'inaugurazione ¢ stata anche occasione per confrontare, mediante lavo-
razione di uno stesso componente in tempo reale, I'aumentata robustezza
e precisione offerte dalla generazione duoBlock rispetto alla serie consoli-
data hi-dyn. Il centro offrird anche formazione e opportunita di sperimen-

CENTRO DI

Veggiano

www.itdmgmori.com

ECCELLENZA 5 ASSI

tazione aprendo le sue porte agli
studenti degli Istituti salesiani,
dando loro la possibilita di la-
vorare su macchine DMG Mori
della serie Ercoline, per formare
personale competente e pronto a
rispondere con immediata ope-
rativita alle richieste del mer-
cato.
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Fuchs Lubrificanti per I'aerospace
Fuchs Lubrificanti, sara presente dal 17 al 19 novembre a Torino
in occasione della quinta edizione dell’Aerospace & Defense
Meetings. La business convention internazionale per I'industria
aerospaziale e della difesa in Italia. Il programma per la tre giorni
di fiera é vario e prevede eventi collaterali, workshop, sessioni
sulla politica in materia di acquisiti e della subfornitura, seminari
sull'innovazione conferenze di alto spessore inerenti tematiche
di rilievo per il settore aerospaziale.

Settimo al mondo e quarto in Europa, con un fatturato di oltre
6,6 miliardi di euro e una forza lavoro di 33.000 dipendenti, I'in-
dustria aerospaziale rappresenta il settore di produzione piu
grande in Italia nel campo dei sistemi integrati ad alta tecno-
logia. Il Gruppo Fuchs partecipera con un suo stand, per poter
godere al meglio di un’occasione concreta di confronto con gli
utilizzatori, le aziende, i fornitori e gli enti pubblici e privati del
settore aerospaziale per il quale Fuchs ha sempre fornito lubrifi-
canti industriali per performance di alto livello.

L'industria aerospaziale si trova ad affrontare alcuni importanti
sfide. | costi del carburante, nonché la necessita di ridurre le emis-
sioni di anidride carbonica, stanno forzando i produttori a ridurre
il peso della loro aeromobili. Per realizzare questo obiettivo ven-
gono adottati nuovi materiali e nuove tecnologie. A questa in-
novazione si affianca quella dei fornitori di lubrificanti e liquidi
refrigeranti, fondamentali per il corretto funzionamento di ogni
parte meccanica e strutturale. Fuchs lavora in stretta collabora-

zione con le aziende dell'industria aerospaziale, con le uni-
versita e i centri di ricerca, in modo da ottimizzare e fornire
materiali e prodotti che siano perfettamente in linea con le
esigenze della grande produzione.

MTU Aero Engines a Monaco di Baviera usa gia con suc-
cesso i lubrificanti e refrigeranti Fuchs per le operazioni di
produzione sulle turbine dell’Airbus A 380 GP 7000. In soli
due giorni, tutte le imprese partecipanti avranno la possibi-
lita di incontrarsi e di costruire relazioni commerciali mirate
e sviluppare nuovi progetti con le imprese di tutto il mondo.
Un’occasione unica per ottimizzare il tempo nella ricerca di
nuovi fornitori e soluzioni al passo con i tempi e le richieste
del mercato. Inoltre, in quella occasione, Fuchs Lubrificanti
presentera il nuovo portfolio prodotti con un’attenzione
particolare alle nuove generazioni di lubrificanti in grado di
sostituire nei trattamenti termici gli oli minerali.

Creating Tool Performance A member of the UNITED GRINDING Group
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Produzione di inserti o lavorazione e
affilatura di utensili rotativi, HSS, CBN
o materiali duri, rettifica, EDM, laser o

di misura — WALTER e EWAG offrono

a tutti soluzioni tecnologiche da un
un‘unica fonte! Insieme al software ed
ai servizi offriamo la migliore proposta
alle vostre esigenze — potete stare si-
curi con la competenza e la precisione
di un partner esperto!
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Premio Marzotto 2015
ed Expo

Sono stati assegnati lo scorso settembre
al Teatro Olimpico di Vicenza i premi della
V edizione del concorso per le scuole del
comprensorio scolastico vicentino pro-
mosso da Associazione Progetto Marzotto,
sul tema Il pianeta che vorrei - nuovo
cibo per un pianeta nuovo. Oltre 300 i
progetti presentati dagli studenti delle
scuole primarie e secondarie di primo e
secondo grado di Vicenza e provincia: ai
vincitori sono andate 27 borse di studio e
tre premi speciali da 5 mila euro ciascuno,
per un ammontare complessivo di 40 mila
euro. La classe dello studente o del gruppo
che per la giuria ha dato la risposta piu
concreta al problema del nutrimento del
pianeta si € inoltre aggiudicata una visita
guidata al Padiglione Italia Expo 2015.
In quattro anni di vita, il premio ha visto
2.783 progetti proposti da 1.831 studenti,
assegnando un totale di 178.000 euro in
borse di studio. Quest'anno i vincitori sono
stati premiati da Matteo Marzotto, pre-
sidente Associazione Progetto Marzotto
e Ambassador di Expo Milano 2015, e gli
elaborati presentati sono stati raccolti in
un racconto digitale proiettato a Palazzo
Italia in Expo lo scorso 4 ottobre.

ASSOCIAZIONE PROGETTO MARZOTTO

@ ITALIA

della provincia di
o a 5.000 euro
Expo Milano 2015

= T
U
PARTECIPA ANCHE TU! AARZOTTO
Fino al 30 maggio MARZOTTO
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Quattrini per Acimall
Riccardo Quattrini € il nuovo vice-presidente
Acimall, 'associazione costruttori italiani
macchine e accessori per la lavorazione
del legno. Quattrini, managing director della
divisione international del Gruppo Cefla, ha
cosi commentato: “Accetto di buon grado
- ‘ la nomina del presidente Primultini. In
: Acimall porto la mia esperienza e quella
del Gruppo che rappresento, per far
conoscere 'eccellenza della tecnologia
italiana sui mercati internazionali”.

Anie riconferma Gemme
Confindustria Anie riconferma Claudio Andrea
Gemme per un altro anno alla presidenza
della Federazione, con I'obiettivo di
portare a termine I'importante progetto
awviato che trasformera Anie in grande
confederazione, aggregando altre
significative realta di rappresentanza
s> industriale. “Ringrazio la giunta Anie
e tutta la governance per la fiducia

accordatami - ha detto Gemme -. Mai come
0ggi € necessario fare sistema per contare a
livello politico e istituzionale”.

Eriksen a capo di DNV GL

Nuovo presidente e ceo di Gruppo di DNV

GL & Remi Eriksen, che negli ultimi 20 anni

ha gia ricoperto posizioni direttive nella
societa, e succede a Henrik O. Madsen, in
pensionamento dal primo agosto scorso.
“Sono onorato dell’opportunita - dice
Eriksen -: credo molto nella capacita di
DNV GL di affrontare i cambiamenti in
corso nelloil & gas e nel marittimo. Mi aspetto
inoltre nei prossimi anni sviluppi positivi nei
settori energia e della certificazione”.

Comacchio a capo di UCoMesa
Renzo Comacchio € il nuovo presidente di
UCoMesa, unione costruttori macchine edili,
stradali, minerarie e affini. Presidente della
Comacchio srl, il neo-presidente UCoMesa
ha dichiarato: “Avverto la responsabilita

di questa elezione. A livello associativo

e col supporto di Anima, siamo impegnati
nell'interpretazione della normativa europea
sulla sicurezza dei macchinari, anche per
confermare il ruolo di leadership dell’ltalia nelle
macchine per l'edilizia”.
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In minor tempo la lavorazione

Open Mind Technologies traccia un bilancio positivo
dopo EMO Milano 2015, la fiera per I'industria manifat-
turiera. Oltre ai tanti stimolanti colloqui presso lo stand,
che spesso ruotavano attorno alle reali sfide concer-
nenti la produzione; la presenza in fiera ¢ stata all'inse-
gna di un'anticipazione. Il pacchetto ad alte prestazioni
hyperMill Maxx Machining contiene tre speciali mo-
duli opzionali per lavori di sgrossatura, finitura e fo-
ratura altamente efficienti. Queste strategie saranno
disponibili a partire dalla prossima versione hyperMill
2016.1. Durante i+ i : -
la presentazione
in fiera di Open
Mind, particolare
attenzione ¢ stata
conferita alla stra-
tegia di finitura
presente nel nuovo
pacchetto ad alte
prestazioni hyperMill Maxx Machining. Con la ‘finitura

a Z costante tangenziale', secondo I'azienda, € possibile
risparmiare fino al 90% del tempo di lavorazione. L'u-
tilizzo di utensili a barile conici consente di realizzare
maggiori distanze tra i percorsi in presenza della me-
desima profondita teorica.

SMC Italia partecipa
a Itma 2015

SMC Italia partecipa a Itma 2015 (12-19 novembre, Fiera-
milanorho), la piu importante manifestazione del settore
tessile, presso lo stand G116, all'interno del padiglione
5. Prestazioni e innovazione tecnologica all’avanguardia
permettono a SMC di presidiare il mercato della compo-
nentistica pneumatica ed elettrica, forte di un know how
consolidato, ma allo stesso tempo sempre in evoluzione
grazie ai continui investimenti in ricerca e sviluppo. “Siamo
presenti sul mercato del tessile e sappiamo di avere molto
da offrire in termini di soluzioni sia standard che personaliz-
zate ai nostri target di riferimento” affermano Mauro Riva
e Fabio Perlini, sales manager di SMC Italia. “Porteremo a
Itma un panorama completo della nostra gamma, Itma &
una manifestazione molto interessante ed é altresi un‘oc-
casione preziosa per mostrare il nostro standard al mercato
italiano”. SMC Italia [

partecipa con entu-
siasmo a Itma con-
sapevole che questo
momento storico |
vede il ritorno sul ter-
ritorio nazionale della
produzione prima de-
localizzata all’estero.
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Haas in dirittura per la F1 2016

Haas Automation sara il principale sponsor dell'Haas F1 Team, la scu-
deria di Formula uno i cui preparativi sono in linea con i tempi previsti
per il debutto nel 2016, diventando il primo team di F1 a gestione
americana a correre dopo 30 anni. Ultimato infatti I'approvvigiona-
mento dello stabilimento europeo, acquisito di recente a Banbury,
nell'Oxfordshire (Regno Unito), un edificio con una superficie di 3.655
mq che fungera da base europea per I'Haas F1 Team, consentendo ac-
cesso pil rapido e semplice ai fornitori d'oltreoceano, e una logistica
ottimizzata durante i viaggi del team verso le mete europee di F1.
Effettuate anche le principali assunzioni, con assegnazione di alcuni
ruoli chiave aziendali, in particolare Dave O'Neill nel ruolo di team
manager, Rob Taylor in qualita di progettista capo e Ben Agathange-
lou quale responsabile capo per I'aerodinamica. Gli ultimi due hanno

IN BREVE

Olimpiadi della meccanica

La nona edizione dell'Olimpiade della Macchine Utensile
svoltasi all'interno degli stabilimenti della Salvagnini Italia
di Sarego si & conclusa con la vittoria degli istituti Itis Fermi
di Bassano del Grappa ed Enim Veneto Patronato Leone XiIII
di Vicenza, rispettivamente nelle categorie riservate ai corsi

quinquennali e triennali. L'Olimpiade € un‘iniziativa della
Sezione Meccanica Metallurgica Elettronica di Confindustria
Vicenza in collaborazione con Ucimuy, riservata agli studenti
di indirizzo meccanico degli istituti superiori e dei CFP del
vicentino: il concorso e progetto formativo quest'anno ha
visto la partecipazione di 25 squadre, per un totale di un
centinaio di studenti provenienti da 12 istituti scolastici.
La competizione consta di due momenti che le squadre
devono affrontare, un test teorico e successivamente una
prova pratica legata alla rilevazione e definizione del ciclo
di lavorazione di un pezzo.

gia progettato il modello
in scala a 60% dell'auto
che la scuderia guidera
nel 2016, trascorrendo
molte ore nella galleria
del vento che condivide
con il partner tecnico di
Haas F1 Team, Scuderia

Ferrari.
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Wire & cable nel mercato russo

Successo dell'evento wire Russia 2015, a testimonianza della domanda di know how
e dell'importanza del comparto wire & cable per la Federazione, come sottolinea
Werner M. Dornscheidt, presidente e ceo di Messe Diisseldorf, tra gli organizzatori:
“Malgrado la non facile congiuntura politica ed economica, sono certo che il set-
tore abbia prospettive positive nel lungo termine. Il successo delle manifestazione
locali in Russia € inoltre aumentato dalla difficolta per gli esperti russi di visitare

altri eventi oltre confine". Wire Russia ha visto 5
la partecipazione di 200 espositori, attirando W II r e
circa 2.500 visitatori tra esperti del comparto,

Russia

provenienti da 25 Paesi. Tra questi, grande ¢
stata la rappresentanza da Germania, Italia e
Austria, e delle delegazioni corporate prove-
nienti da Germania, Austria, Cina e Italia. Deci-
sivo per il successo dell'evento ¢ stato anche il
supporto di numerose associazioni nazionali e
internazionali, tra cui lwma e lwcea, |a tedesca
Vdkm e V., I'italiana Acimaf, austriaca Vodkm, | fastener

la lwcea France, la Wcisa e il Secri di Shanghai.
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Tornitura
e fresatura

conto terzi

0.M.R. (Officina Meccanica Ravera)
esegue lavorazioni meccaniche
conto terzi per asportazione di tru-
ciolo di tornitura e fresatura, con
specializzazione nei settori oil &
gas (lavorazione di valvole a far-
falla e a sfera), eolico (costruzione
di anelli a cuscinetto e altri partico-
lari di aereo-generatori) ed ener-
gia (particolari per motori elettrici
e riduttori). In tornitura, I'azienda
offre lavorazioni in serie con torni
orizzontali a CNC a partire da piccoli
diametri, e con oltre 20 torni verti-
cali a CNC con capacita da @ 500 a
© 2.800 mm, attrezzati anche con
piani magnetici per le lavorazioni di
anelli. La sezione di fresatura é at-
trezzata con centri di lavoro pallet-
tizzati orizzontali/verticali a partire
da cubo 400 a 2.500/2.500 mm, e
con fresalesatrici a montante mo-
bile da X:3.000 a X:10.000 mm, con
tavole girevoli fino a 2.000x2.000
mm e portata di 20 ton. L'azienda
opera in una struttura a Cherasco
(CN) che si sviluppa su 20.000 m? di
superficie, dei quali 8.500 coperti e
adibiti alle lavorazioni, e grazie a un
recente investimento in un reparto
di collaudo con macchina tridimen-
sionale Coord3, € in grado di offrire
anche controllo dimensionale su
particolari fino a 6.000x3.000x2.500,
0 @ 3.000 x h 2.500 mm.
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ROBOTICA

Un automa per amico

di Tiziano Morosini

| ricercatori dell'universita di Notre Dame, in Indiana, stanno utilizzando un robot
nella cura dell'autismo. NAQ, questo ¢ il suo nome, ¢ dotato di una innovativa e
apposita piattaforma robotica. Per realizzarlo Aldebaran Robotics si ¢ avvalsa dei

software Solidworks

P ortare lo sviluppo della robotica umanoide a un
livello del tutto nuovo, creando robot attrattivi,
tecnologicamente avanzati, non intimidatori e diver-
tenti & una delle sfide sul tavolo nel settore specifico.
Umanizzare e commercializzare i robot & la missione
di Aldebaran Robotics. L'introduzione da parte del
produttore francese del robot NAQ, il robot uma-
noide ‘pili avanzato fino ad oggi’, rappresenta un
salto in avanti nella robotica.

rmo novembre/dicembre 2015

Lo sviluppo del robot NAO ha richiesto, dicono in
azienda, la visione del fondatore di Aldebaran, il ta-
lento del personale dell'impresa e I'accesso a un am-
biente di sviluppo 3D integrato.

I risultati sono li da vedere: robot con movimenti uma-
noidi; problemi strutturali, termici e di stampaggio a
iniezione di materie plastiche risolti; schemi elettrici e
instradamento automatici.

| ricercatori dell’'universita di Notre Dame, in Indiana,
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Per realizzare il suo robot la Aldebaran Robotics si & awvalsa dei software Solidworks.

stanno utilizzando NAO nella cura dell’autismo, il robot
infatti & dotato di una innovata e apposita piattaforma
robotica.

“Se le persone utilizzano NAO per aiutare i bambini af-
fetti da autismo o assistere gli anziani nelle attivita di
base, una cosa é certa - sostiene il fondatore e CEO di
Aldebaran, Bruno Maisonnier - il nostro robot piace alla
gente. Le persone non si sentono minacciate da lui. So-
lidworks ci ha aiutato a raggiungere questo obiettivo”.
Sin dai primi giorni della fantascienza, i robot hanno
sempre avuto un aspetto intimidatorio e terrificante
creato dalle immagini indelebili della cultura pop, come
I'inquietante occhio rosso di HAL 9000 o il teschio sorri-
dente e minaccioso di Terminator.

Ancora una volta pero si € riusciti a uscire dal mondo
della fantascienza per entrare nel mondo reale e sfrut-
tare I'enorme potenziale della tecnologia robotica per
aiutare le persone. | robot possono essere assistenti,
compagni e amici. Possono svolgere funzioni uniche
nella didattica. Tuttavia, affinché le persone riescano a
dimenticare I'aspetto terrificante dato ai robot dall’in-
dustria dell'intrattenimento, i robot devono essere belli,
non intimidatori e divertenti. Devono anche emulare gli
umani nell’aspetto e nel comportamento.

Progettazione intuitiva. Secondo Bruno Maisonnier,
Aldebaran ha scelto, come abbiamo visto, il software
Solidworks per la progettazione, la finitura, la simula-
zione, I'analisi dello stampaggio a iniezione di materie
plastiche, la gestione dei dati di prodotto (PDM) e la vi-

sualizzazione perché la piattaforma di progettazione
intuitiva e integrata fornisce gli strumenti necessari
per trasformare l'idea di robot umanoidi in prodotti
reali. “I nostri robot aiutano le persone e, quindi, de-
vono essere utili e accattivanti - ribadisce Maisonnier
- per convertire le nostre idee in robot veri e propri,
abbiamo bisogno di una soluzione 3D potente come
Solidworks".

Nello specifico, per sviluppare il robot NAO, Alde-
baran ha utilizzato il software di progettazione So-
lidworks Premium, il software di analisi Solidworks
Simulation Premium, il software di analisi dello stam-
paggio a iniezione Solidworks Plastics e il software per
la gestione dei dati di prodotto Solidworks Enterprise
PDM.

Grazie agli strumenti di progettazione Solidworks, di-
cono i tecnici aziendali, Aldebaran ha raggiunto un
importante traguardo progettando il robot piu simile
all'uomo mai creato. Utilizzando sensori tattili, foto-
camere, altoparlanti, LED e microfono, il robot NAO
puo percepire e comunicare con il suo ambiente e ap-
prendere attraverso |'interazione con il proprietario. |
movimenti del robot sono tranquilli, armoniosi e simili
a quelli dell'uomo e la sua dimensione e presenza in-
nocua trasmettono tranquillita, affabilita e comfort.
“La forma esterna del robot doveva essere non ag-
gressiva ed esteticamente gradevole - spiega Vincent
Clerc, R&D mechatronics manager - i nostri progettisti
utilizzano gli strumenti di finitura Solidworks per cre-
are la forma esterna armoniosa ed elegante del robot
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e le funzionalita di rilevamento delle interferenze per
assicurarsi che i componenti interni funzionino corret-
tamente. Il sistema Solidworks Enterprise PDM si oc-
cupa della struttura del progetto, lasciando ai nostri
progettisti il tempo di concentrarsi sull'innovazione”.

Importanti strumenti. Interviene Fabien Munier, me-
chanics & design engineer: “NAO é costituito da oltre
1.400 parti, un numero pari a quello presente in una
piccola auto: disporre tutte queste parti in uno spazio
ristretto (NAO é alto solo 60 centimetri) non & una
cosa semplice. Solidworks ci aiuta a realizzare questo
obiettivo, consentendoci di simulare le prestazioni e
controllare eventuali urti dei componenti, assicurando
che vengano posizionati e funzionino come previsto”.
Utilizzando gli strumenti di automazione e simula-
zione della progettazione di Solidworks, Aldebaran
ottimizza le attivita di progettazione dei robot elimi-
nando costi e tempi associati alla creazione di proto-
tipi. Grazie alle funzionalita di Solidworks Routing, i
progettisti di Aldebaran possono risparmiare il tempo
di posa del cablaggio per il robot. Gli strumenti di ana-

rmo novembre/dicembre 2015

lisi strutturale e termica di Solidworks Simulation con-
sentono ai tecnici di risolvere problemi di prestazioni,
specialmente per le mani e la testa del robot. Il soft-
ware Solidworks Plastics ha consentito ad Aldebaran
di risolvere i problemi di riempimento di stampi nella
produzione delle parti in plastica.

“Abbiamo avuto problemi di surriscaldamento per la
testa e il busto - dice Munier - poiché dobbiamo creare
torsione per consentire al robot di camminare o racco-
gliere oggetti, con un numero cosi elevato di compo-
nenti da adattare in uno spazio ridotto, gli strumenti
di simulazione sono estremamente preziosi”.

Ludovic Bouchu, mechanics & design engineer, con-
clude il giro di osservazioni: “Solidworks Simulation
ci consente di verificare che le parti siano abbastanza
resistenti e il piu possibile leggere. Questo € molto im-
portante, in quanto NAO deve sostenere il suo peso,
la batteria e i motori. Ogni grammo risparmiato & fon-
damentale; il software di analisi dello stampaggio a
iniezione Solidworks Plastics ha garantito che le parti a
iniezione di plastica venissero prodotte in modo rapido
e conveniente”.
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ivoluzione SAP
In Marcegaglia

di Luca Rossi

Il Gruppo Marcegaglia rinnova il sistema informatico. Dall'inizio del 2016 il colosso
dell'acciaio adottera in tutti i suoi stabilimenti nel mondo SAP S/4Hana, business suite
di nuova generazione che sfrutta la combinazione tra software e componenti hardware
per un accesso alle informazioni a velocita e volumi notevolmente evoluti rispetto al
passato. La presentazione ¢ stata fatta recentemente a Gazoldo degli Ippoliti

e mutate esigenze di business e una costante evo-

luzione tecnologica, hanno indotto il gruppo indu-
striale Marcegaglia (multinazionale che opera in tutto
il mondo con 6.500 dipendenti, 60 unita commerciali,
210 rappresentanze commerciali e 48 stabilimenti) ad at-
tuare un importante processo di aggiornamento dell‘in-
tera piattaforma ERP e del Data Warehouse migrando
entrambi i sistemi su tecnologia SAP S/4Hana. Alla base
di questo importante progetto c'é I'esigenza, da parte
di Marcegaglia, di velocizzare tecnologicamente e fun-
zionalmente una infrastruttura operativa che si deve
adeguare ai repentini cambiamenti del mercato. Alla
presentazione del progetto nella sede mantovana di
Gazoldo degli Ippoliti, proprio a rimarcare la continua
attenzione a ogni tipo di innovazione, era presente
anche Emma Marcegaglia, CEO dell'azienda di famiglia.
Il progetto, gia impostato, verra intrapreso appena il
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percorso di riorganizzazione aziendale avra dato vita
allo scorporo del core business dell'azienda (la trasfor-
mazione dell’acciaio) dal business delle altre societa del
gruppo che si differenziano per tipologia di prodotto e
per tipo di clientela, ha annunciato Emma Marcegaglia
in apertura dei lavori.

La soluzione. Il progetto, sviluppato da Capgemini Ita-
lia su tecnologia SAP, leader mondiale nelle soluzioni
software per il business, in sinergia con la divisione IT
del gruppo Marcegaglia, € strutturato in un percorso
molto articolato. Un primo step di innovazione tecnolo-
gica prevede la migrazione a SAP S/4Hana di tutto il si-
stema ERP aziendale, coinvolgendo nel complesso 1.300
utenti distribuiti su 12 sedi. La fase successiva prevede
invece l'introduzione di nuovi moduli SAP a copertura
dei processi aziendali quali la gestione del credito, cash



flow, budget, forecast e bilancio consolidato riproget-
tando interamente il data warehouse su Hana in so-
stituzione delle precedenti piattaforme, interessando
altri 60 utenti su quattro sedi. Il progetto intrapreso da
Marcegaglia é stato definito ‘complesso e realmente in-
novativo’ da Andrea Falleni, COO di Capgemini, uno dei
principali fornitori di servizi di consulenza, information
technology e outsourcing.

“La roadmap del rinnovamento tecnologico che ci porta
verso SAP S/4 Hana - ha precisato Marco Campi, CIO di
Gruppo Marcegaglia - va letta nell’ottica di armonizzare
i processi aziendali che comprendono anche clienti e for-
nitori. Questo richiede la possibilita di gestire il patrimo-
nio dei dati e le informazioni secondo le piu moderne
tecnologie e metodologie, in uno scenario sempre piu
difficile e imprevedibile”. Un percorso affidato a Capge-
mini Iltalia che come fornitore di nuove soluzioni di busi-
ness, nell'ambito della sua capacita consulenziale, oggi
guarda alla digital trasformation come alla priorita per
le aziende. “La trasformazione digitale ha assunto un
ruolo strategico nelle aziende abilitando nuovi modelli
di revenue generation - ha dichiarato Andrea Falleni
- e le iniziative che sono piu abilitanti riguardano la
gestione di big data, data analytics, customer analytics
fino al cloud business”. Il CIO del Gruppo Marcegaglia
ha contestualizzato la scelta di innovazione: “L'abbiamo
adottata a inizio 2014 proprio quando vi ¢ stata la di-
sponibilita di applicazioni diverse rispetto a quelle che
eravamo abituati a considerare”. Le nuove esigenze del
Gruppo mantovano hanno infatti trovato una valida
sponda in SAP Hana, “portandoci come benefici una
compattezza di ambiente molto superiore all'attuale,
passando per esempio da 3 Terabyte di datia meno di 1
- continua Campi -, un‘esperienza utente molto piu fru-

Emma Marcegaglia e la sede del Gruppo
Marcegaglia a Gazoldo degli Ippoiti,
dove & stata fatta recentemente la
presentazione del progetto.

ibile e il superamento dei limite tecnologici dei sistemi
precedenti. La mia convinzione & che se non avessimo
compiuto queste scelte avremmo avuto maggiori costi e
rendimenti inferiori”.

I benefici. Il nuovo sistema gestionale powered by SAP
Hana e la rivisitazione dell'intero sistema di reporting
e data warehouse consentira al gruppo Marcegaglia di
gestire dati transazionali ed analitici in modo piu sem-
plice, di aprirsi nativamente al web e al mobile per sem-
plificare o esternalizzare alcuni processi, attivare nuovi
moduli standard SAP disponibili solo su tecnologia SAP
Hana, abilitare funzionalita innovative all'interno del
gestionale SAP, abilitare una user-experience moderna,
il tutto superando i limiti tecnologici dei sistemi presenti
prima della migrazione.
“Si tratta di un caso estremamente interessante come
viaggio di trasformazione, che vede Hana come cuore
portante dell'intero progetto”, ha evidenziato nella sua
relazione Luisa Arienti, amministratore delegato di SAP
Italia. SAP Hana, ha continuato Arienti “& da tempo al
centro della nostra offerta e permette di accedere in real
time a tutti i tipi di dati, compresi quelli non strutturati,
oggi sempre piu importanti”. Non & un caso, secondo
I'amministratore delegato che SAP stia “riscrivendo di
fatto tutte le nostre applicazioni, in modo che si appog-
gino a un database in-memory, cioé Hana, che costitui-
sce il vero framework del nostro digital business, e che
permette sempre piu di realizzare quello che & il nostro
motto di oggi: ‘run simple’ perché la sfida, e contempo-
raneamente |'opportunita, che abbiamo davanti consiste
nella semplificazione di quello che abbiamo messo in piedi
finora, e quello che Marcegaglia ne & un ottimo esempio”.
@lurossi_71
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Un buon S€rraggio
produce quallta

di Tony Bosotti

Starrag offre centri di lavorazione a cinque assi con elevata asportazione truciolo per
la produzione di pale di turbine, di giranti, di blisk e di altre parti strutturali complesse
ad alta precisione. La tecnologia di calettamento Haimer conferisce alle macchine

dell'azienda svizzera una elevata precisione

a svizzera Starrag é principalmente rivolta all'in-

dustria aerospaziale ed energetica e offre centri di
lavorazione a cinque assi con elevata asportazione tru-
ciolo per la produzione di pale di turbine, di giranti, di
blisk e di altre parti strutturali complesse ad alta preci-
sione. L'industria aeronautica rientra gia dagli inizi del
ventesimo secolo tra i mercati di riferimento per le mac-
chine utensili Starrag, che si distinguevano gia da allora
per la loro struttura rigida e robusta e per livello tecnolo-
gico. Cosi non sorprende che Starrag negli anni 60 fosse
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gia tra i pionieri della lavorazione simultanea a cinque
assi. Un bagaglio di know-how che trova riscontro nei
prodotti di oggi. Esso comprende tipi di macchine come
le serie STC e BTP per la lavorazione del titanio. Inoltre
fanno parte della gamma centri specializzati nell’aspor-
tazione Blisk e la serie LX e sono stati sviluppati per la
lavorazione ad alta precisione, simultanea ed efficiente
a cinque assi di pale di turbine.

“Le nostre macchine sono in una fascia elevata dal
punto di vista tecnologico - sottolinea Patrik Rutishau-
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Starrag Group

~ Un Gruppo specializzato
Al Gruppo Starrag (circa 1617 collaboratori e un fatturato di circa 390 milioni di franchi i
svizzeri nel 2014), appartengono le marche Berthiez, Bumotec, Dérries, Droop+Rein,
Heckert, Scharmann, SIP, Starrag, TTL e WMW. In diversi stabilimenti vi € una gamma
di macchine per la fresatura, la tornitura, I'affilatura e la perforazione di pezzi in metallo,
ceramica e materiali compositi, ogni marca ha le proprie caratteristiche. L'offerta completa
va da piccoli centri con macchine ad alta velocita di Bumotec (adatti per I'asportazione
trucioli di pezzi del settore degli orologi e di computer) fino a macchine Gantry di Droop-
Rein lunghe piu metri e che riempiono un capannone intero (adatte per lavorare su pezzi
grandi e pesanti). Tra i clienti soprattutto aziende attive in ambito internazionale nei
mercati di destinazione: aeronautico, energia, trasporti, componenti industriali e precision
engineering. Alla gamma delle macchine utensili si aggiungono prestazioni di servizi e
servizi tecnologici. Il Gruppo Starrag possiede la competenza per lo sviluppo di soluzioni
produttive per la produzione di elementi di turbine. Un elemento standard di tali impianti
completi & rappresentato dalla tecnologia di calettamento di Haimer.

ser, direttore application engineering - sono sinonimo
di massima prestazione e massima precisione. Inoltre
i poniamo come partner tecnologico dell’operatore e
quando un cliente si presenta con un componente da
realizzare, noi pianifichiamo I'impianto completo e gl
forniamo la macchina completa di software, dispositivi
di serraggio, mandrini, dispositivi periferici € macchine
esterne”.

Una tale offerta e possibile grazie all'esperienza decen-
nale nello sviluppo di macchine utensili, di sistemi CAM
e di utensili speciali e attraverso il know-how di applica-
zione, che la Starrag ha raccolto per esempio nella pro-
duzione di prototipi e di piccole serie di pale di turbine.
Un settore di cui € responsabile Patrik Rutishauser: “Lo

Patrik Rutishauser, direttore application engineering presso Starrag.

sviluppo della tecnologia e del software per i cosiddetti
‘Single Blade Applications' fa parte dei miei compiti.
Nella mia squadra lavorano tecnici di applicazione a
fianco di programmatori di software CAM. Cosi puo es-
sere creato velocemente ed esattamente quello di cui ha
bisogno I'operatore”.

Sperimentando nuovi processi. Nel CPE (Center of
production excellence), il centro di applicazione della
Starrag a Rorschacherberg, si acquisiscono importanti
esperienze, testando e ottimizzando nuovi processi am-
biziosi di lavorazione.

Da molto tempo Starrag & a conoscenza della grande
importanza rivestita dalla tematica ‘serraggio dell’u-
tensile’ nell'asportazione di precisione. Dopo tutto gia
20 anni fa a Rorschacherberg erano in funzione nasi
mandrini che giravano a una velocita di 30.000 giri/min.
Allora si usava serrare gli utensili con mandrini weldon,
mandrini portapinza e mandrini whistle notch, che tut-
tavia creavano dei problemi a causa della mancata pre-
cisione di concentricita.

Il problema e che, a un alto numero di giri, gia piccoli
scostamenti comportano risultati errati di fresatura, una
minore qualita della superficie, e una maggiore usura
del naso mandrino e dell'utensile. Anche la geometria
di questi mandrini mostra profili d'ingombro troppo
grandi per poter raggiungere cavita profonde con uten-
sili serrati in modo insufficiente. Starrag ne ha tratto le
conseguenze ed € passata ai mandrini a calettamento
che offrono maggiore precisione di concentricita e
meno profili d'ingombro grazie alla loro unita simme-
trica di rotazione.

Alla ricerca di una soluzione, circa 15 anni fa, gli esperti
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| mandrini Haimer Power Shrink vengono utilizzati da Starrag da molto tempo per la lavorazione di asportazione
pesante e per I'asportazione di finitura.

della Starrag vennero in contatto con la Haimer di
Igenhausen:”Haimer ha reso piu professionale il calet-
tamento dell'utensile - enfatizza Patrik Rutishauser - gia
allora I'azienda offriva un’ampia gamma di mandrini e
macchine per il calettamento con bobina a induzione e
unita di raffreddamento, facile da utilizzare per chiun-
que. Fino ad oggi la Haimer ha permanentemente con-
tinuato a sviluppare il suo programma di mandrini e
macchine di calettamento ed e sempre rimasta fedele
ai propri requisiti di qualita. Noi valutiamo continua-
mente nuovi sistemi e nuovi fornitori, ma i prodotti Hai-
mer sono imbattibili dal punto di vista della precisione e
della qualita. Della tecnologia di calettamento apprez-
ziamo il fatto che si possano serrare anche utensili con
ridotte lunghezza di presa all'interno del mandrino e
ovviamente i profili snelli in confronto agli altri sistemi
di serraggio”.

L'importanza dei dettagli. Anche nel caso dei mandrini
a calettamento ogni singolo dettaglio e importante.
Non a caso la filosofia aziendale della Haimer recita: ‘La
qualita vince'. Dietro questo concetto si nasconde I'idea
di produrre esclusivamente nel Paese natale, Igenhau-
sen, vicino ad Augusta, dove si pud tenere sotto con-
trollo al cento per cento la precisione. Li tutti i mandrini
a calettamento, anche le versioni standard, vengono
prodotti con acciaio speciale altamente resistente al ca-
lore e vengono inoltre bilanciati finemente (a G 2.5 a
25.000 giri/min < 1 gmm di squilibrio). Le superfici fun-
zionali sono lavorate in maniera estremamente precisa
e le ‘tolleranze del cono’ sono molto piu precise rispetto
a quanto richiesto dalle norme corrispondenti.

Per rispondere a richieste particolari di lavorazione, la
Haimer offre dei mandrini a calettamento speciali. |
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mandrini Power Shrink, ad esempio, sono particolar-
mente adatti alle lavorazioni di fresatura a elevata ve-
locita o ad alta precisione. Il design brevettato combina
una scarsa attitudine alle vibrazioni con una elevata
rigidita e un design ‘snello’ sulla cima. Questa partico-
lare costruzione consente all'operatore di aumentare la
profondita di taglio e di ottenere un maggiore volume
di trucioli asportati, mantenendo comunque superfici di
buona qualita.

| mandrini Heavy Duty della Haimer sono ideati appo-
sitamente per I'asportazione del truciolo realizzata con
grandi utensili da taglio, i quali presentano uno spes-
sore rinforzato in prossimita dell’area di serraggio, un
profilo esterno estremamente rigido e delle scanalature
brevettate nel foro di serraggio. In questo modo si ge-
nerano delle elevate forze di serraggio che possono es-
sere paragonate a quelle dei mandrini a forte serraggio.
Il portfolio di mandrini a calettamento della Haimer si
completa con i piccoli mandrini Mini Shrink. Si tratta di
mandrini a calettamento costituiti da un singolo pezzo
con un design estremamente snello e un profilo esterno
del mandrino che presenta un'inclinazione di 3 gradi,
ideato per la costruzione di stampi.

Il gioco delle forze. Per Patrick Rutishauser questo
vasto portfolio costituisce un vantaggio. Dichiara infatti:
“Nella produzione di pale per estrusione, vi sono ge-
neralmente due processi. Dapprima occorre asportare
il truciolo in maniera grossolana. Durante il processo
di sgrossatura & importante che il mandrino abbia una
componente di ‘smorzamento’ al fine di raggiungere
una elevata profondita di taglio e per poter rimuovere
piu materiale possibile in una singola fase produttiva.
Invece, durante il processo di finitura non entrano in



Grazie allo spessore rinforzato della parete nell'area di serraggio e grazie ad alcune
caratteristiche costruttive i mandrini Heavy Duty Shrink di Haimer raggiungono
elevate forze di serraggio e si adattano all'asportazione pesante con grandi utensili.

gioco forze aggressive. A questo punto assumono im-
portanza I'elevata precisione di concentricita e la qua-
lita di bilanciatura. | mandrini Haimer Power Shrink
sono adatti per entrambe le lavorazioni. E quando
I'asportazione del truciolo diventa ancora piu gravosa,
ricorriamo semplicemente ai mandrini Heavy Duty”.

Per quanto riguarda la qualita dei mandrini a caletta-
mento, la Starrag richiede il meglio. Cid e dovuto al
fatto che, durante le fasi di sgrossatura e finitura del
titanio e di altri materiali difficilmente truciolabili, I'in-
terfaccia tra il mandrino e I'utensile & sottoposta a delle
forze aggressive. “Alla fine diventa decisiva la qualita
del singolo componente - spiega Patrik Rutishauser -
fin dal principio deve essere perfetta, considerando il
fatto che il solo titanio grezzo costa un patrimonio. Noi
siamo convinti che la qualita del mandrino portauten-
sile sia essenziale per la qualita dei componenti. Que-
sto vale soprattutto per la qualita della superficie, che
costituisce un fattore molto importante, in quanto le
pale delle turbine necessitano di una struttura estre-
mamente precisa per consentire il maggior risparmio
possibile in termini di energia. Attualmente & possibile
ottenere la struttura desiderata attraverso il processo
di fresatura e senza che si renda necessaria alcuna lavo-

Presso le stazioni per il calettamento vi & una macchina bilandiatrice Tool Dynamic Preset,
una soluzione combinata per bilanciare e per misurare sia i mandirni sia gli utensili.

razione successiva di rettifica. Al momento la Starrag &
in grado di ottenere una qualita di superficie di Ra=0,8
pm-0,4 pm™.

Tecnologie brevettate. Per il calettamento degli uten-
sili nel centro CPE della Starrag c¢'e una macchina Power
Clamp Profi Plus NG con la quale si possono calettare
e scalettare in breve tempo utensili con un diametro
dai 3 mm ai 50 mm in acciaio veloce e metallo duro
con tolleranza di codolo h6. E attrezzata con la tecno-
logia brevettata a doppia bobina. Questo significa che
la bobina si adatta alla lunghezza e al diametro del
mandrino a calettamento. Solo I'area di calettamento
viene riscaldata e questo riduce sensibilmente i tempi di
riscaldamento e di raffreddamento mediante il raffred-
damento a contatto. Inoltre vi ¢ la soluzione ad alto
rendimento per un calettamento e raffreddamento
professionale: una macchina Power Clamp Premium
che offre un grande piano di lavoro, un semplice uso e
un’unita di raffreddamento lineare con controllo della
temperatura.

Presso Starrag e integrato un sistema di preimposta-
zione della lunghezza (precisone ai 0,02 mm), in modo
che gli utensili possano essere sempre calettati a una
lunghezza ben definita.

“I' mandrini e le macchine a calettamento Haimer sono
in un certo senso standard da noi - spiega Patrik Ru-
tishauser - poiché offrono le migliori premesse per
un’asportazione truciolo con un processo stabile, cosi
come da noi richiesto. Non solo noi utilizziamo questi
prodotti all'interno del Centro CPE, ma li vendiamo a
catalogo insieme ai nostri impianti. Per questo per noi
& importante che venga fornita un’ ottima qualita co-
stante. Con Haimer andiamo sul sicuro. Non mi ricordo
di aver mai ricevuto un reclamo dovuto al malfunzio-
namento di un mandrino”.
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Con la cres_cit_a
come [MISSIONE

di Alessandra Fraschini

Il recente ampliamento dell'area produttiva di Adige-SYS, ingrandita di 5.500 m? e
inaugurata in occasione della tradizionale open house IntubeXV, segna un nuovo
traguardo del Gruppo BLM che ha aumentato notevolmente la propria offerta di
macchine e servizi dedicati ai processi di lavorazione del tubo

naugurato a giugno, in occasione dell’'open house bien-

nale, il nuovo sito produttivo Adige-SYS diventa il fiore
all'occhiello della sede di Levico Terme. “Il Gruppo BLM sta
crescendo con tutte le sue aziende, come testimonia il 13%
di crescita media annuale del fatturato nel periodo 2009-
2014", sottolinea con orgoglio Pietro Colombo, presidente
e CEO di BLM Group. Numeri che parlano da soli, per un
gruppo di 540 dipendenti e un fatturato del 2014 di 195
milioni di euro, di cui il 70% realizzato con prodotti nuovi
grazie a un investimento in ricerca e sviluppo del 7,2 % con
150.635 ore dedicate alla creazione di nuovi prodotti. “L'l-
talia corrisponde al 18% del nostro fatturato, ma stiamo
raccogliendo segnali positivi di ripartenza”, aggiunge Co-
lombo.
Una crescita che attesta il riconoscimento del mercato per
BLM Group che si propone come partner globale per tutto
il processo di lavorazione del tubo, con una presenza capil-
lare in tutto il mondo e con migliaia di applicazioni.
Il Gruppo si articola in: BLM SpA, di Cantu (CO), specializ-
zata nella produzione di macchine curvatubi a CNC, sago-
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matubi, unita di misura e relativi dispositivi di integrazione
e automazione; Adige SpA di Levico Terme (TN), che pro-
duce sistemi di taglio laser dei tubi e macchine per il taglio
a disco di tubi, pieni e profilati, la gamma spazzolatrici, si-
stemi di misura, lavaggio e raccoglitori; Adige Sys, azienda
che si occupa di sistemi con caratteristiche particolari, come
i sistemi combinati per il taglio di tubi e lamiera, i sistemi
laser per il taglio di tubi di grosse dimensioni e i sistemi di
taglio a lama con lavorazioni meccaniche di asportazione
su tubi e barre piene. Si tratta, soprattutto nei primi due
casi, di sistemi che hanno una dimensione importante e
che richiedono pertanto spazi adeguati per |'assemblaggio
e per il collaudo finale.

Spazi per grandi macchine. Adige-SYS & nata nel 2000
come azienda del Gruppo BLM per occuparsi della proget-
tazione, produzione e vendita dei sistemi combinati per il
taglio di lamiera e tubo. Inizialmente localizzata in uno
stabilimento di circa 2.000 m? a Novaledo, in prossimita
della sede attuale, Adige-SYS e gradualmente cresciuta



e

anche grazie alla realizzazione di un nuovo progetto di
macchine destinate al taglio di tubi di grossa dimensione:
la linea di prodotti nota con il nome di LT Jumbo. Nel 2009,
si @ trasferita in un nuovo stabilimento di 9.000 m? a Le-
vico Terme, sede di Adige, altra azienda del Gruppo BLM,
e ha arricchito la propria gamma di prodotti con un’ulte-
riore linea di sistemi che, partendo dal taglio a lama, & in
grado anche di lavorare le estremita di tubi e barre piene,
rivolgendosi, quindi, al settore delle lavorazioni ad aspor-
tazione di truciolo.

“L'inaugurazione dell'ampliamento del sito € coincisa con
I'open house IntubeXV di giugno. Al termine della ma-
nifestazione I'area espositiva, adibita temporaneamente
a show-room, & stata smantellata e destinata alla produ-
zione di prodotti del Gruppo - spiega Colombo -. Le pre-
visioni di crescita anche per tutto il Gruppo BLM sono in
generale positive e per questo motivo & prevedibile I'esi-
genza di incrementare i volumi produttivi e si € ritenuto
necessario procedere a questo ampliamento”.

La nuova area ha, infatti, una dimensione di circa 5.500 m?
di spazio interamente produttivo che vanno a sommarsi ai
9.000 metri quadri precedenti per creare un unico capan-
none industriale di circa 15.000 m? complessivi; trattandosi
di un prolungamento di un capannone esistente, il pro-
getto architettonico ha mantenuto le stesse caratteristiche
costruttive e non richiedera sostanziali modifiche nel flusso
produttivo, ma consentira una riorganizzazione degli spazi
disponibili con conseguente incremento della produzione.
Una grande attenzione é stata dedicata alle condizioni di
lavoro degli 85 dipendenti coinvolti nel flusso produttivo,
cercando il miglior compromesso fra luminosita dell’am-
biente ed esigenza di non avere temperature eccessiva-
mente elevate in estate.

Nuove soluzioni tecnologiche. “Le famiglie dei nostri
prodotti continuano a crescere per poter essere sempre piu

Asinistra, Pietro Colombo, presidente e CEO di BLM Group; sopra, un aspetto del sito produttivo Adige-SYS.

in linea con le esigenze dei clienti: le linee di taglio laser
sono state ampliate per le lavorazioni di tubi fino a 610
mm di diametro (24"); gli impianti combinati per la lavora-
zione laser di tubi e lamiera si sono ampliati nelle configu-
razioni e nei sistemi di automazione; gli impianti di taglio
e asportazione alle estremita hanno visto la nascita di una
nuova macchina estremamente produttiva che incontra
perfettamente le esigenze del settore automotive. Quindi
le nuove aree saranno destinate a sostenere la crescita di
tutte queste linee”, conclude Pietro Colombo.
Un processo produttivo ottimizzato gestito da un cuore
digitale, la suite BLMelements, insieme di strumenti soft-
ware per la progettazione, programmazione e pianifica-
zione della produzione di tubi lavorati che abbraccia in un
unico ambiente e con un unico flusso logico tutte le tec-
nologie offerte da BLM Group: taglio laser, taglio a disco,
curvatura e sagomatura non sono piu singole lavorazioni
da gestire con strumenti diversi programmando macchine
con un linguaggio diverso e in tempi diversi. | pezzi che
richiedono una o piu lavorazioni fra quelle citate sono ge-
stiti tutti egualmente, partendo da un modello 3D creato
esternamente e poi importato, o direttamente, sfruttando
le funzionalita CAD disponibili.
La pianificazione e I'ottimizzazione dei lotti produttivi
fanno parte anch’esse delle funzionalita disponibili in
BLMelements. L'ottimizzazione si intende sia in termini
di materiale - per esempio ordinando opportunamente
e compattando il taglio di piu pezzi sulla stessa barra per
massimizzare lo sfruttamento del materiale - sia di occupa-
zione del tempo macchina, stimando i tempi di esecuzione
di un lotto pianificato, monitorando lo stato di avan-
zamento del lotto corrente e potendo persino spostare
automaticamente uno o piu lotti fra tutte le macchine
compatibili, sempre da un’unica postazione e sempre in
modo robusto e veloce.

@AleFraschini
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Fresatura

sotto controllo

di Patrick de Vos

Nella lavorazione di fresatura ¢ importante esaminare la natura, gli effetti e

il controllo dei carichi esercitati sugli utensili per I'asportazione di truciolo.
Questo studio analizza I'influenza della posizione della fresa e dei percorsi
dell'utensile sui carichi meccanici in fresatura. Vediamo I'esperienza Seco Tools

I\/I entre la tornitura genera carichi meccanici co-
stanti su un utensile a tagliente singolo, la fre-
satura sottopone i taglienti multipli a carichi intermittenti
che variano repentinamente. Pertanto, una buona fresa-
tura richiede una serie di scelte e considerazioni specifiche.
La prima e pitiimportante fase nella pianificazione di un'o-
perazione di fresatura € la scelta di una fresa e di inserti o
taglienti che siano progettati per produrre le caratteristi-
che desiderate sul componente in lavorazione. | fornitori di
utensili offrono frese per spianatura, frese integrali, frese a
disco e altre frese con geometrie per sgrossatura o finitura,
progettate per ottenere praticamente qualsiasi caratteri-
stica desiderata.

A prescindere dal tipo di fresa utilizzata, durante la lavo-
razione i taglienti entrano ed escono ripetutamente dal
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materiale del pezzo. | carichi sui denti di fresatura vanno
da zero prima dell'entrata al valore di picco durante il ta-
glio, per tornare a zero all'uscita. L'obiettivo &€ moderare i
carichi intermittenti del processo di fresatura e ottimizzare
quindi la durata dell'inserto, la produttivita e I'affidabilita
del processo. Il posizionamento della fresa, le strategie di
entrata e uscita e il controllo dello spessore del truciolo
sono fattori fondamentali per ottenere i risultati deside-
rati.

Avvicinamento al pezzo. | carichi sugli utensili da taglio
nella fresatura sono determinati in larga misura dal modo
in cui la fresa e i suoi taglienti entrano nel pezzo in lavora-
zione. Nella fresatura discorde o ‘verso I'alto’, la fresa ruota
nella direzione opposta all'avanzamento del pezzo. Nella




FRESATURA DISCORDE RISPETTO FRESATURA CONCORDE

Posizione al centro

POSIZIONE AL CENTRO RISPETTO POSIZIONE LATERALE

Direzione delle forze di taglio
Posizione al centro — sfavorevole
Posizione laterale — situazione stabile

fresatura concorde o ‘verso il basso’, la fresa si sposta nella
stessa direzione dell'avanzamento.

Pertanto, nella fresatura discorde il tagliente entra nel
pezzo al minimo spessore del truciolo e ne esce al massimo
spessore del truciolo. Al contrario, nella fresatura concorde
il tagliente entra nel pezzo al massimo spessore del truciolo
e ne esce quando lo spessore del truciolo diminuisce fino
a zero. In entrambi i casi, I'operazione produce un truciolo
conico.

Nella maggior parte delle situazioni, i fornitori di utensili
raccomandano la fresatura concorde perché riduce al mi-
nimo lo sfregamento e I'attrito che si verificano nella fresa-
tura discorde, dove la fresa entra allo spessore minimo del
truciolo. Nella fresatura concorde, I'entrata nel materiale
allo spessore massimo facilita anche il trasferimento di ca-
lore nel truciolo, proteggendo sia il pezzo sia l'utensile. |
trucioli fuoriescono dietro alla fresa, riducendo al minimo
il rischio di rimacinarli.

In alcuni casi, tuttavia, & preferibile la fresatura discorde. La
spianatura concorde genera forze discendenti che possono
causare movimenti di rimbalzo sulle macchine manuali
meno recenti. La fresatura discorde, in cui la fresa esercita
una spinta verso I'alto sul pezzo, puo essere una scelta piu

adeguata per macchine meno stabili, in particolare nelle
lavorazioni pesanti. La fresatura discorde puo risultare ef-
ficace anche su materiali con superficie irregolare o pareti
sottili, mentre I'entrata progressiva nel pezzo in lavora-
zione puo proteggere i materiali molto duri e fragili degli
utensili dai danni da impatto. D'altro canto, I'entrata al
minimo spessore del truciolo, caratteristica della fresatura
discorde, puo provocare un eccesso di attrito e calore, con
conseguenti effetti negativi sull'utensile. Forze sbilanciate
sul tagliente possono causarne la scheggiatura e aumen-
tare le sollecitazioni di trazione. La finitura superficiale ne
puo risentire in quanto i trucioli cadono davanti alla fresa
€ possono essere rimacinati.

L'entrata allo spessore massimo dell’'utensile nella fresa-
tura concorde lo sottopone a carichi meccanici elevati, ma
per la maggior parte dei materiali con cui gli utensili sono
realizzati cid non costituisce un grave problema. | mate-
riali dei moderni utensili, tra cui metallo duro, ceramiche
€ acciai rapidi, sono a base di polveri per una buona resi-
stenza alla compressione.

Quando si prendono in esame il posizionamento della
fresa e le strategie di entrata dell'utensile, gli operatori
devono sapere che & sempre preferibile posizionare la
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POSIZIONE FRESA 1

Fase di uscita

Angolo di uscita
Sotto I linea centrale > angolo di uscita positivo
Sopra la linea centrale > angolo di uscita negativo

Angolo di

uscita (-)

fresa su uno dei due lati rispetto alla linea
mediana del pezzo. Il posizionamento al
centro combina le forze della fresatura
concorde e della fresatura discorde e puo
provocare instabilita della lavorazione e
vibrazioni.

Fase di uscita

Strategie di uscita. Il modo con cui il ta-
gliente esce dal pezzo é importante tanto
quanto il modo in cui vi entra. | risultati
delle prove pratiche mostrano una chiara
relazione tra il posizionamento della fresa
all'uscita e la durata del tagliente. Se I'u-
scita & troppo improwvisa o non uniforme,
i taglienti si scheggiano o si spezzano.

POSIZIONE FRESA 2

-> errore in uscita Durata {rottura)

-3 +30°
Angolo di uscita
L'angolo di uscita (superficie di uscita del pezzo)

deve essere esterno alla zona di pericolo.

Al contrario, porre attenzione all’'uscita

dell’'utensile puo portare a una durata dieci volte mag-
giore. |l valore critico & I'angolo di uscita, definito come
angolo tra il raggio della fresa e il punto di uscita del ta-
gliente. L'angolo di uscita puo essere negativo (sopra il
raggio della fresa) o positivo (sotto il raggio). | guasti al
tagliente sono piu evidenti con angoli di uscita compresi
tra circa -30° e +30°. L'ampiezza dell'area del pezzo com-
presa tra questi angoli € all'incirca la meta del diametro
della fresa. Un altro modo per migliorare la natura inter-
mittente dei carichi sui taglienti di una fresa & aumentare
al massimo il numero di taglienti impegnati nella lavora-
zione. Applicando frese a passo stretto con diametro piu
piccolo e profondita di taglio radiale superiore, un numero
maggiore di denti viene in contatto con il pezzo e le forze
di taglio sono distribuite in modo pit uniforme.

Spessore del truciolo. Lo spessore del truciolo prodotto
in fresatura influenza notevolmente le forze e la tempe-
ratura di taglio, la durata e la formazione ed evacuazione
del truciolo. Se i trucioli sono troppo spessi, vengono ge-
nerati carichi pesanti che possono scheggiare o spezzare
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i taglienti. Quando i trucioli sono troppo sottili, il taglio
viene eseguito su una porzione inferiore del tagliente e il
maggiore attrito genera calore e di conseguenza accelera
I'usura. Lo spessore del truciolo viene misurato perpendi-
colarmente rispetto al tagliente effettivo. Come spiegato
prima, i trucioli generati in fresatura cambiano continua-
mente di spessore man mano che il tagliente attraversa il
componente in lavorazione. Ai fini della programmazione,
i fornitori di utensili utilizzano il concetto di ‘spessore
medio del truciolo’. Lo spessore medio & la media nume-
rica delle dimensioni minime e massime dello spessore del
truciolo. Le aziende produttrici forniscono i dati sullo spes-
sore medio del truciolo per geometrie dell'utensile speci-
fiche che, se applicate e mantenute, assicurano durata e
produttivita massime.

Gli operatori usano questi dati per stabilire gli avanzamenti
della fresa che manterranno lo spessore medio del truciolo
consigliato. L'impegno radiale, il diametro e il posiziona-
mento della fresa e I'angolo di attacco del tagliente sono
fattori che determinano il corretto avanzamento. L'impe-
gno radiale é definito come il rapporto tra la profondita di




POSIZIONE FRESA 3

La superficie di uscita del pezzo deve essere esterna alla zona di pericolo.
Con le superleghe, & possibile prolungare la durata avvicinandosi il it possibile alla zona di pericolo.

taglio radiale (ae) e il diametro della fresa
(dc). Maggiore ¢ I'impegno radiale della
fresa, minore sara I'avanzamento richiesto
per generare lo spessore del truciolo deside-
rato. Analogamente, con un impegno della
fresa inferiore, 'avanzamento deve essere
superiore per ottenere lo stesso spessore del
truciolo. L'angolo di attacco del tagliente in-
fluisce anche sulle necessita di avanzamento.
Lo spessore del truciolo massimo si realizza
con un angolo di attacco di 90°, quindi an-

SPESSORE MEDIO DEL TRUCIOLO

Posizione

mono-laterale

goli inferiori richiedono un avanzamento su-
periore per ottenere trucioli di pari spessore.
| taglienti affilati producono forze di taglio
inferiori ma sono anche piu fragili di quelli

0 45 50 55 60 65 W 75

Posizione
centrale

arrotondati o smussati. Il carico meccanico sul

tagliente deve essere limitato per impedirne la scheggia-
tura e la rottura, quindi si raccomanda uno spessore medio
del truciolo minore quando si usano taglienti affilati. In
questo caso, la geometria del tagliente utilizzata deter-
mina lo spessore medio del truciolo corretto e viceversa.
Gli operatori possono awvalersi di questi principi e metodi
nelle applicazioni di fresatura base per controllare le solle-
citazioni intermittenti sugli utensili di fresatura. Tuttavia,
poiché i requisiti dei componenti in lavoro sono sempre
piu complessi, anche solo al livello di semplice fresatura
sugli angoli, cambiare manualmente gli avanzamenti per
rispettare lo spessore medio del truciolo consigliato & es-
senzialmente impossibile. Per questi e altri casi, inclusa la
complessa fresatura a 5 assi, i produttori di software CAM
e macchine avanzate a controllo numerico hanno svilup-
pato tecniche come la fresatura trocoidale, il peeling sugli
angoli e programmi con percorsi utensile che prevedono
un impegno dell’'utensile costante, quali Dynamic Milling,
Volumill o Adaptive Clearing. Questi software e i miglio-
ramenti al controllo delle macchine rappresentano |'evo-
luzione tecnologica dei concetti di base della gestione di

entrata e uscita dell’'utensile e dello spessore del truciolo
per controllare gli effetti del processo di fresatura inter-
mittente sull'utensile.

Cosa dire. | produttori hanno impiegato fresatrici e uten-
sili per oltre un secolo producendo innumerevoli pezzi
in volumi elevati e di alta qualita. Nel corso del tempo, il
processo di fresatura base e rimasto lo stesso, in partico-
lare I'uso della fresa rotativa su un pezzo per lavorare una
superficie. Anche la natura intermittente del taglio nel
processo € rimasta la stessa. Le fresatrici e le frese hanno
compiuto un’incredibile evoluzione, ma in molti casi i loro
utilizzatori non stanno godendo a pieno dei vantaggi di
questo progresso tecnico. Riconoscendo le peculiarita
dell'interazione tra pezzo e utensile durante la fresatura e
adottando mezzi per attenuare le sollecitazioni intermit-
tenti che fanno parte del processo, i produttori possono
centrare un triplice obiettivo, occasione rara, e ottenere
massima produttivita, qualita e durata.

P. de Vos, responsabile della formazione tecnica per il gruppo

Seco Tools.
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TORNITURA

di Silvia Calabrese

sulle ruote

della vVelocita

IMT Intermato ¢ presente alla EMO con la sua gamma completa di torni
verticali CNC ad alta velocita per la tornitura di metalli, sia di piccole
dimensioni e destinati principalmente all'industria automobilistica, sia di
grande taglia per lavorazioni sino a sette metri di diametro

MT Intermato, specializzata in macchine per tornitura, &

nata nel 1983 a Crosio della Valle, in provincia di Varese;
situata su un'area di circa 15.000 m?, 'azienda si e affer-
mata nella progettazione e realizzazione di torni verticali
CNC ad alta velocita per la tornitura di metalli, sia di piccole
dimensioni e destinati principalmente all'industria auto-
mobilistica, sia nei grandi torni per lavorazioni sino a sette
metri di diametro.
Nel 1996 nasce la prima linea automatica per lavorazione
di ruote in lega leggera, mentre nel 2004 viene superata la
soglia delle mille macchine installate, con una produzione
di circa cento macchine I'anno. Nel 2005 é stata installata
la prima linea automatica ad alta produzione per la lavora-
zione di pistoni nel settore automobilistico, nel 2006 fanno
il loro debutto i prodotti della linea ‘Standard Line’ VL e
infine nel 2007 nasce la famiglia NTM-VBM, ampliando la
gamma di centri di tornitura sino a oltre sette metri di dia-
metro tornibile.
Oggi IMT Intermato e ‘il principale costruttore italiano’ di
centri di lavorazione verticali di tornitura, foratura e fresa-
tura a CNC per ruote leggere per auto, moto, veicoli indu-
striali e anche per il settore aeronautico.
Il primo traguardo é stato quello di attivare una presenza
capillare in Europa, attraverso filiali dirette con magazzino
parti di ricambio, assistenza tecnica e vendita, oltre a centri
specializzati nel fornire unicamente il servizio di assistenza
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tecnica. Una presenza estesa anche all’Asia, con sedi a
Shanghai, Indonesia, Corea, Singapore, e in Cina, grazie
al distributore Shanghai H&D Science Technology Trading
di Shanghai per la vendita, assistenza tecnica e magazzino
ricambi.

Uno sviluppo che ha consentito a IMT Intermato di pri-
meggiare nel campo delle macchine utensili destinate in
particolare alla lavorazione di ruote in alluminio per auto-
mobili, la cui produzione awviene esclusivamente in ltalia,
un vanto ‘riconosciuto a livello mondiale’.

Tre settori principali. La produzione di IMT Intermato
si articola in tre settori principali di competenza. Il primo &
quello dei torni verticali della serie JW, dedicati alla lavo-
razione di ruote realizzate in leghe leggere per impiego
automobilistico. Dai torni della serie W, realizzati in molte
centinaia di esemplari principalmente nella versione quat-
tro assi palettizzata, si & sviluppata la nuova generazione
di torni JW con una vasta gamma di macchine per i settori
delle ruote per motociclo e per i veicoli industriali.

| torni verticali della serie A sono dedicati al settore auto-
mobilistico, in particolare ai pistoni. Sono macchine com-
patte, modulari e personalizzabili, in grado di eseguire
lavori di tornitura e fresatura su diversi particolari.

Il secondo settore € costituito dai torni verticali della serie
VL a due assi, che sono il modello d’entrata IMT Intermato.



| torni verticali

della serie VL
rappresentano i
modelli d'entrata
della produzione IMT
Intermato; nella foto
il VL60.

Completano la gamma le macchine in grado di soddisfare
la domanda per grandi applicazioni di tornitura verticale. |
prodotti delle famiglie P a traversa fissa, NTM mono mon-
tante e VBM a doppio montante, offrono versioni con uno
o due carri verticali, magazzini utensili calibrati sulle neces-
sita degli utilizzatori e sistemi di automazione attraverso
pallet singoli o multipli.

Le macchine verticali sono a quattro assi con due torrette e
dotate di un sistema pallet automatico che permette il carico/
scarico dei pezzi senza influire sui tempi ciclo di lavorazione. Il
sistema pallet permette di poter ottenere la successione delle
operazioni richieste dai cicli di tornitura di ruote: prima lavo-
razione, successivo capovolgimento del pezzo ed esecuzione
della seconda operazione ottenendo, attraverso I'impiego
di una sola macchina e senza problemi di bilanciamento dei
tempi tra le due operazioni, il pezzo finito.

Tagliare i tempi di lavorazione. Le macchine IMT Inter-
mato possono essere adattate a tutte le esigenze del settore
della meccanica, dicono i tecnici aziendali, dalle leghe spe-
ciali tipiche dell'aeronautico, che richiedono basse velocita e
alte precisioni, sino a versioni che richiedono velocita di ta-
glio molto elevate, per rispondere a cicli di lavorazione ope-
rativi ventiquattro ore al giorno e per sei giorni la settimana.
Le velocita di lavorazione in rapido e di taglio degli assi
e dei mandrini sono in funzione della dimensione dell'at-
trezzatura: la velocita di taglio richiesta & circa di 2.500
m/min con rotazione mandrino ottenuta anche tramite
elettromandrini sincroni mentre, per quanto riguarda gli
assi, sono disponibili soluzioni da 30 m/min. Nella gamma
di macchine serie JW destinate alla produzione di ruote
prevale la necessita di grandi produzioni e bassi tempi di
lavorazione e questo determina la separazione tra opera-
zioni di tornitura e macchina di foratura e, quando serve,
di fresatura. Top di gamma la serie RW che unisce tutte le
caratteristiche della serie JW con aggiunta dell’elettroman-
drino che consente di tagliare i tempi di lavorazione.

IMT Intermato ha curato tutto I'aspetto produttivo ine-
rente la produzione delle ruote, creando macchine per

| materiali lavorabili
per la serie di torni JW

alluminio e leghe di
alluminio per il settore
auto e aeronautico;
nella foto il JW-T4.

lavorazioni speciali per superfinitura denominate ‘Mir-
ror' e una macchina denominata WB24 di cui detiene un
brevetto in varie nazioni. Si tratta di una macchina che
effettua la correzione dello squilibrio tramite lavorazione
asimmetrica del profilo della ruota, soluzione particolar-
mente apprezzata sul mercato, poiché permette di otte-
nere grandi benefici produttivi ed economici.

Dall'automotive all’aerospace. E disponibile poi una
gamma di modelli multi processo e multi scopo per lavo-
razioni a piu assi, cioé multitasking, dove operazioni da
tornio, tornio-fresa e tornio-fresa-rettifica in ogni possibile
combinazione sono eseguite sulla stessa macchina.

Si tratta delle macchine della Serie S e della serie P, a tra-
versa fissa con tornibile rispettivamente fino a 1,2 m e sino
a2 m di diametro attrezzatura.

Non e poi da dimenticare le Serie NTM e VBM, torni a tra-
versa mobile che arrivano a 7 m di diametro tornibile. Nei
modelli con tornibile oltre i 3 m prevalgono i mandrini di
tornitura a sostentamento idrostatico. | materiali lavorabili
per le Serie JW sono prevalentemente alluminio e leghe di
alluminio per il settore auto e aeronautico.

Entrando nella meccanica generale, trovano spazio tutti
i materiali che questo settore richiede, in particolare per
|'aeronautica, come materiali ad alta resistenza dove é ri-
chiesta I'alta pressione a 350 bar del liquido refrigerante.
Con le Serie S, P, NTM e VBM si lavorano principalmente
ghise speciali, acciai ad alto tenore di carbonio, acciai inox,
inconel e titanio.

Alcuni dei principali settori applicativi delle macchine IMT
Intermato sono, per le Serie W, il settore automobilistico
e quello aeronautico, mentre per i torni S, P, NTM e VBM
i comparti prevalenti sono quello energetico tradizionale
e quello nucleare, il movimento terra, la costruzione cu-
scinetti e cosi via. Altre applicazioni personalizzate presso
aziende nel settore della costruzione dei grandi laminatoi
prevedono la fornitura di macchine dedicate per lavora-
zioni di tornitura di precisione abbinata a rettifica con cam-
bio mole.
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Alzare il livello
di sicurezza

di Giordano Proverbio

Fornitura, assistenza, manutenzione e gestione di ogni tipo e marca di gru: ¢ questa
la mission di Trevolution Service. L'azienda eroga un servizio di informazione e
aggiornamento sullo stato degli impianti di sollevamento dei clienti che consente di
coinvolgere tutta la catena riguardante I'uso sicuro delle attrezzature

revolution Service si occupa in modo strutturato e

completo di tutte le problematiche che riguardano
la fornitura, I'assistenza, la manutenzione e la gestione di
ogni tipo e marca di gru.
Il core business dell’attivita di Trevoution e il ‘service’,
che si identifica in particolare in un sistema di gestione
della manutenzione che va oltre quello che viene concre-
tamente fatto sul campo dai tecnici. Stiamo parlando di
un servizio di informazione e aggiornamento dello stato
degli impianti presenti in ciascuna azienda-cliente che
consente di coinvolgere tutta la catena della sicurezza.
Trevolution ha creato Web Crane, un servizio che ha
come obiettivo principale quello di migliorare la comu-
nicazione tra societa di servizi di manutenzione e cliente
oltre che tra gli addetti alla sicurezza all'interno della
stessa azienda.
Il sistema funziona in modo molto semplice: dopo aver
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fatto la manutenzione, il cliente, oltre a ricevere il classico
report cartaceo del manutentore, riceve via posta elettro-
nica un report a ‘semafori’ riepilogativo dei suoi impianti
di sollevamento, con I'evidenza dello stato degli impianti
verificati. Unitamente a questa segnalazione riceve uno
user name e una password, dove, attraverso un portale,
puo accedere virtualmente alla propria azienda.
Accedendo si possono vedere i capannoni, le campate e
gli impianti di sollevamento che ne fanno parte. Il sistema
permette di visualizzare una lista con I'evidenza dei soli
impianti di sollevamento con anomalie ancora aperte,
semplicemente con un click.

Il registro di controllo & online, ed é possibile visualiz-
zare tutti gli interventi ordinari e straordinari effettuati
sull'impianto. Si puo verificare nello specifico I'intervento
effettuato, con l'evidenza della data, la descrizione
dell'attivita svolta e il nominativo del tecnico che ha



>>WEB CRANE<<

operato sull'impianto di sollevamento. Vengono messe
a disposizione: una sezione dove possono essere caricati
tutti i documenti a corredo dell'impianto di sollevamento
come il manuale di uso e manutenzione, gli schemi elet-
trici ed i certificati delle funi, in modo da avere in un unico
ambiente tutta la documentazione validata e controllata.
Il portale, a differenza dei report, &€ un‘area dinamica, che
viene aggiornata ogni qualvolta viene fatta un'attivita; &
quindi sempre possibile verificare in tempo reale la situa-
zione degli impianti di sollevamento presenti in azienda.

Tremila impianti on line. Oggi il sistema puo vantare
circa 3.000 impianti online; e possibile provare una demo
sul sito internet www.trevolutionservice.it

Oltre ai servizi dedicati alle aziende, di cui WebCrane
sicuramente € la punta di diamante, Trevolution ha at-
tuato altre tipologie di azioni al servizio delle aziende;
tra queste spicca la comunicazione. Da poco piu di un
anno l'azienda ha rivisto il proprio modo di comunicare,
mettendo on line un nuovo sito (vedi sopra), dinamico e
facilmente consultabile e attivando un sistema di news-
letter con argomenti e informazioni relative al mondo del
sollevamento.

“Attraverso l'iscrizione alla newsletter di Trevolution - di-
cono i responsabili aziendali - non solo si rimane aggior-
nati sulle attivita e le proposte che I'azienda offre ai propri
clienti, ma si ricevono indicazioni e informazioni molto utili
sulle nuove normative e la loro interpretazione”.

Quattro punti importanti. Un esempio pratico di come
questo servizio sia attuato in modo chiaro e sintetico si
riscontra nella newsletter relativa a ‘quattro punti da non
dimenticare per essere in regola con gli impianti di solle-

vamento’. In una unica schermata vengono evidenziati i
quattro passaggi chiave che il Dgls 81/2008 richiede.

Il primo punto ¢ la ‘denuncia di messa in servizio’, la co-
municazione di messa in servizio che va fatta all'Inail. L'l-
nail risponde con un numero di matricola.

Il secondo punto riguarda la ‘prima verifica’ che prescrive
che al datore di lavoro é fatto obbligo dell'esecuzione
della prima verifica periodica, che deve essere richiesta
all'inail ed eseguita 45 giorni prima della scadenza all'in-
terno della periodicita indicata nell'allegato VII del Dgls
81/08. Il soggetto abilitato deve essere indicato dal datore
di lavoro nella domanda di verifica e va scelto tra quelli
iscritti nell'apposito registro istituito presso I'lnail. Questa
regola, oltre che per le attrezzature nuove, vale anche per
tutte le attrezzature installate dopo il 1996 e non ancora
assoggettate a verifiche periodiche da parte di Inail/lspesl
o ASL. Il terzo punto e relativo alla ‘manutenzione degli
impianti’ e prescrive che questa deve essere effettuata
da azienda qualificata o persona designata dal datore
di lavoro che dispone di opportuno addestramento e di
adeguata esperienza nella manutenzione di attrezzature
di sollevamento.

Il quarto e ultimo punto parla delle ‘verifiche periodiche’
e indica che al datore di lavoro é fatto obbligo dell'e-
secuzione delle verifiche periodiche, che devono essere
eseguite 30 giorni prima della scadenza all'interno della
periodicita indicata nell'allegato VII del DIgs 81/08 e pos-
sono essere richieste alla ALS competente per territorio o
direttamente al soggetto abilitato.

La sicurezza, sia essa direttamente applicabile all'interno
delle aziende sia per forma di comunicazione preventiva,
€ un tema sul quale Trevolution Service ha basato la pro-
pria campagna di informazione e di servizio.
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Pistoncini a molla per bloccaggio
CT Meca propone una gamma di pistoncini a molla e acces-
sori di posizionamento, per impiego in bloccaggio contro gli
spostamenti trasversali. | vari modelli offrono diversi sistemi
di sbloccaggio, in seguito al quale é possibile ottenere altre
posizioni. In particolare, il pistoncino a molla serie DIA é do-
tato di anello di sbloccaggio, ed é possibile automatizzarlo ad
esempio con martinetto pneumatico o comando a distanza. Il
modello serie DIL viene sbloccato tirando una leva, mentre il
pistoncino bloccabile serie DIV viene sbloccato girandolo. In-
fine, il pistoncino a molla acciaio o tutto inox, serie SLB e Slbs
si sblocca tirando, ed é disponibile in 4 versioni, con o senza
tacca di fermo, con o senza controdado. | pistoncini sono di-
sponibili in diversi tipi di acciaio e inox, e, utilizzabili con tutti
i modelli, CT Meca offre anche i relativi supporti per rapido
fissaggio, il supporto serie SDA, per fissaggio parallelo al bloc-
caggio, e il supporto serie SDB, per fissaggio perpendicolare
al bloccaggio, entrambi in acciaio brunito.

Lavapezzi ecologica

Mewa presenta la soluzione di lavaggio ecologico
senza solventi Mewa Bio-Circle per singoli compo-
nenti di macchine o apparecchi sporchi di olio di
lavorazione, lubrorefrigeranti, grassi e altri tipi di
sporco. La soluzione funziona a temperatura trai 15
e i 48°C, impiegando un liquido privo di solventi e
a base di microrganismi, con PH neutro e gradevole
profumo. Il lavaggio pezzi avviene in maniera biolo-
gica, senza accumulo di solventi a lungo termine e
con azione ed
efficacia con-
tinuativa, in
| virta dei mi-
. crorganismi
impiegati,
ideale per
componenti in
acciaio, anche
inox e metalli
non ferrosi,
con anche una versione specifica per I'alluminio,
Mewa Bio-Circle Alu Protect, che integra una spe-
cifica protezione contro i danni da ossidazione. La
lavapezzi ¢ disponibile su carrello o in versione da
tavolo per la pulizia di pezzi di grandi dimensioni.
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Misure sicure in test di guida
| nuovi amplificatori di misura
della famiglia SomatXR di HBM
a ponte estensimetrico sono
studiati per acquisire dati di
misura in condizioni ambien-
tali critiche, in particolare per
prove di guida su macchine per
edilizia, agricole, veicoli anti-
mina e test estivi e invernali
di veicoli stradali, con ottima
resistenza a umidita, polvere,
urti e vibrazioni. Tutti i moduli
della famiglia hanno protezione IP65/IP67, sono utilizza-
bili tra -40 e +80°C e resistono a vibrazioni di 10 g e urti
di 70 g, come da test normalizzati secondo lo standard
MIL-202. Offrono tre diversi tipi di moduli, ciascuno con
16 ingressi configurabili singolarmente e con separazione
galvanica, supportando le piu svariate tecnologie di tra-
sduttore. Possono essere collegati estensimetri, resistori,
potenziometri e sensori piezoelettrici, con collegamenti a
ponte, semiponte o quarto di ponte, per la misura di ten-
sioni, correnti e temperature. Gli utilizzatori possono usare
i singoli moduli in locali diversi o centralmente, con possi-
bilita anche di impiego mobile o fisso, associato anche ad
altri sistemi di acquisizione dati, come il QuantumX.

Servoazionamenti

a bassa tensione

SEW-Eurodrive ha progettato il servoazionamento compatto a
bassa tensione CVIP Elvcd per il settore handling, derivato dal ser-
vomotore CMP50M nella classe di velocita 3.000 rpm. E’ possibile
scegliere tra due tipi di encoder, AKOH, encoder multiturn e resolver
RH1M, e I'azionamento puo essere dotato di freno, con di serie una
resistenza di frenatura. Possono inoltre essere collegati anche i fi-
necorsa hardware, e diverse sono le possibilita di cablaggio offerte:
in esecuzione standard sono previsti cavo alimentazione 24V per
I'elettronica, cavo 48V per la potenza e cavo bus CAN, con anche
opzione con cavo ibrido a 4 conduttori per elettronica e potenza e
cavo BUS separato. Entrambe le soluzioni impiegano una cassetta
in derivazione con connettori M12 per collegamento dei I/O dei
finecorsa. L'utilizzatore ha diverse soluzioni per stabilire I'idonea
ricerca di zero, e startup e
configurazione vengono
effettuate con collaudo
software SEW-Eurodrive
MultiMotion/DriveStar-
tup, software che offre
la piattaforma univer-
sale per i Movi-PLC SEW,
progettati per sviluppare
sequenze di movimento
coordinato in applicazioni
multiasse in modo user-
friendly.




Inserto per foratura ghise

Walter presenta I'inserto da taglio Color Select WKK45C,
di colore rosso per foratura di ghise, che amplia la serie di
inserti intercambiabili Color Select P600x concepiti per vari
materiali per gli utensili Xtra-tec Point Drill B401x ad alte pre-
stazioni per foratura dal pieno. Il rivestimento colorato dei
Color Select P600x indica con immediatezza i materiali 1SO e
I'applicazione cui la qualita del materiale da taglio é adatta,
fungendo al contempo da indicatore di usura. Il Color Select
WKK45C ha substrato, rivestimento e geometria armonizzati
sulle caratteristiche di fragilita, struttura irregolare e inclu-
sioni o superfici con presenza di croste tipiche della ghisa. Lo
speciale rivestimento PVD multistrato combina strati di ap-
poggio resistenti all'usura, assicurando la necessaria tenacita.
Il rapporto tra durezza e tenacita € cosi armonizzato al me-
glio per i materiali ISO K, inibendo la formazione dei cretti.

Servoattuatore a gioco zero

Il servoattuatore Galaxie Drive System di Wittenstein per ap-
plicazioni di fascia alta combina un riduttore a gioco zero
dall'innovativa cinematica e servomotore ad alte prestazioni in
un'unita compatta ad albero cavo, con rendimento di oltre il
920%. La soluzione ¢ in grado di raggiungere fino al 170% in piu
di coppia massima a parita di ingombro esterno rispetto agli
standard di mercato, coppia di emergenza tre volte maggiore e
rigidezza torsionale da tre a sei volte superiore, con diametro
dell'albero cavo di grandi dimensioni. La cinematica brevettata
del riduttore integrato trasmette la coppia mediante doppia
fila di denti che ingranano sulla corona esterna, messi in moto
da un poligono centrale, consentendo I'ingranamento simul-
taneo di quasi tutti i denti, e su intere superfici di contatto
tra dente e corona (con area di contatto di 6,5 volte superiore

Lo spessore maggiore rispetto ai rivestimenti monostrato
contrasta inoltre I'aumento
rapido delle temperature cui
si va incontro con le forti sol-
lecitazioni sui taglienti nella
foratura dei materiali ISO K,
migliorando produttivita e
affidabilita.

rispetto a un riduttore epicicloidale),
ripartendo la coppia su numerosi punti,
offrendo inoltre rigidezza torsionale
fino al 580% superiore ai migliori ri-
duttori comparabili sul mercato. La so-
luzione ha ricevuto I'Hermes Award per
I'innovazione tecnologica alla Fiera di
Hannover 2015.
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Applicativi Semplici
e completl

a cura della redazione

| moderni software per la progettazione, produzione e gestione industriale hanno
funzioni e caratteristiche decisamente piu ampie rispetto al passato. Gli applicativi si
caratterizzano per facilita d'uso, simulazione, interfacce semplici, cloud e capacita di
soddisfare le esigenze della fabbrica 4.0

ANSYS

CIMSYSTEM

AIM & un ambiente di simulazione multifisica integrato e completo, progettato per tutti gli
ingegneri, anche non esperti. La piattaforma offre soluzioni integrate basate sulle migliori
tecnologie presenti sul mercato in un ambiente nuovo, moderno, che consente ai fecnici
di valutare rapidamente le prestazioni di progettazione del prodotto con precisione e
affidabilita. Ansys AIM estende il valore e le potenzialitd della simulazione oltre le sin-
gole discipline ingegneristiche, fornendo una gamma completa di fisiche che & facilmente
distribuibile in tutta |'organizzazione. Una simulazione multifisica include I'analisi - struttu-
rale, fluidodinamica, termica ed eletiromagnetica. Gli ingegneri sono supportati in tutti gli
aspetti del flusso di lavoro di simulazione in una singola finestra di progettazione. Questo
consente di ridurre i costi di formazione tipicamente associati a un utilizzo di strumenti
frammentati. L'innovativo paradigma del processo di simulazione guida gli utilizzatori
afiraverso il workflow multifisico che include Iinterazione di fenomeni fisici liberando il
tempo e le risorse dell'ufficio tecnico da attivitd automatiche e ripetitive.
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ClMsystem presenta |'ultima release e le anticipazioni 2016 del software CAM SUM3D,
sviluppato dall’azienda e destinato al mercato degli stampisti e ovunque vi siano forme com-
plesse da lavorare, attraverso I'utilizzo di macchine utensili a controllo numerico e robot.
Affiancato al prodotto di punta, CIMsystem sottolinea la nuova versione di CAMWorks,
il software per fresatura, tornitura ed EDM con la relativa suite di moduli CAD/CAM per
I'officina meccanica e la produzione, di cui I'azienda & distributore unico per I'ltalia. Atro
software proposto da CIMsystem & RhinoNC, la pit completa soluzione CAM integrata in
Rhinoceros, in grado di generare percorsi da 2,5 assi a 5 assi in continuo. Infine, segna-
liamo le altre soluzioni per la meccanica: Sercom, software che consente I'archiviazione
e la trasmissione dei programmi delle lavorazioni a qualsiasi CNC; WorkManager, per
I'acquisizione e il controllo delle commesse; Bamboo, la soluzione per generare percorsi
di taglio, insieme agli altri Plug-in sviluppati per Rhinoceros.
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COMSOL

Multiphysics & il software integrato che permette agli esperti di simulazione di
creare modelli con Comsol Multiphysics, costruire app delle simulazioni con I'ap-
plication builder e condividerle framite Comsol server con colleghi non esperti nel
seffore, clienti o partner in tutto il mondo. La versione 5.1 di Comsol Multiphysics,
in particolare, potenzia |'uso e la produttivita del software, permettendo agli utenti
di combinare senza soluzione di continuitd il setup di un modello con la proget-
tazione di una app in una singola interfaccia. Uno dei principali punti di forza di
Comsol Multiphysics & la capacita di modellare e simulare fenomeni accoppiati
o muliifisici. | suoi prodotti aggiuntivi ampliano la piattaforma di simulazione per
applicazioni in campo meccanico, fluidodinamico, eletirico e chimico, mentre gli
strumenti di interfacciamento consentono di integrare le simulazioni realizzate in
Comsol Multiphysics con tutti i principali software di calcolo tecnico e strumenti

CAD e CAE presenti sul mercato.

COSMOS ITALIA

Cosmos ltalia & una societd specializzata nella fornitura di software di simula-
zione numerica con una proposta di soluzioni FEM e CFD che affrontano un
numero significativo di problematiche ingegneristiche e comprendono Femap,
NX Nastran e Cradle-CFD. La diffusione e I'utilizzo di software CAD e CAE nelle
aziende sta conquistando un ruolo sempre pit importante durante la progetta-
zione. Gestire correttamente e velocemente le iterazioni fra i diversi prodotti e
automatizzare la ricerca della miglior soluzione a un determinato problema & un
passaggio chiave nel corretto utilizzo di queste tecnologie. Nexus, sviluppato da
iChrome, & I'ambiente di lavoro in grado di gestire tre processi fondamentali nello
sviluppo progettuale: integrazione; DOE e superfici di risposta; oftimizzazione.
L'applicazione di questa tecnologia confribuisce in modo sostanziale al processo
di innovazione prodotti necessario oggi per competere sui mercati globali.

DASSAULT SYSTEMES

Dassault Systémes ha annunciato il rilascio della nuova versione di 3D Con-
tentCentral, il servizio per ricercare, configurare e scaricare i modelli 3D di parti,
componenti e assiemi di fornitori certificati. Gli oltre 1,3 milioni di utenti registrati
su 3D ContentCentral hanno accesso a funzionalitd avanzate di ricerca e ante-
prima di tavole bidimensionali e modelli fridimensionali per accorciare il ciclo di
progettazione. Inolire, centinaia di aziende fornitrici possono caricare, pubblicare
e gestire i loro modelli CAD in modo veloce e semplice. Le migliorie apportate
a 3D ConfentCentral comprendono funzionalita di ricerca avanzate grazie alle
quali ingegneri e progettisti possono frovare con grande facilitd e velocita mi-
lioni di modelli CAD gratuiti e certificati dalle rispettive case produttrici, in tutti
i principali formati CAD 2 e 3D, compresi i vari formati di Solidworks. Il nuovo
visualizzatore integrafo per eDrawings consente di visualizzare in anteprima i
modelli e le varie opzioni disponibili per una valutazione accurata prima dello
scaricamento.

DELCAM

La societa & specializzata nello sviluppo di software CAD/CAM, presenta una
carrellata di applicativi: dai sistemi CAM PowerMill e FeatureCAM, alla capacita
di lavorazione a cinque assi. Un’altra soluzione & la combinazione di software
CAD Autodesk Inventor e FeatureCAM per la creazione di oggetti in plastica. Se-
gnaliamo anche PowerShape 2016, che offre potenti strumenti di modellazione
superfici, solidi, curve e mesh per aiutare a preparare modelli 3D complessi per
una produzione pib efficiente. Ma torniamo al CAM. PowerMILL & un software di
programmazione per la lavorazione a cinque assi ad alta velocitd. La principale
novita della versione 2016 & la capacita di gestire interi progetti di lavorazione
in un’unica operazione e di mantenere automaticamente le caratteristiche di lavo-
razione, come per esempio la concordanza o discordanza di un percorso uten-
sile. Gli utilizzatori chiedono al software CAM di essere in grado di oftimizzare
I'utilizzo di tutte le risorse coinvolte nella fase di lavorazione, si pensi al controllo
collisione nelle macchine utensili e a limitare 'usura degli utensili. Delcam da
tempo si sta muovendo in questa direzione con esclusive strategie di fresatura.
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DP TECHNOLOGY

L'azienda propone le recenti innovazioni tecnologiche del software CAM Esprit. L'applica-
tivo permette di incrementare la produttivitd per una gamma completa di applicazioni su
macchine utensili, generando percorsi utensile piu efficienti e risparmiando tempo program-
mazione CAM. Oltre ad aumentare la produttivitd, questa versione fornisce anche diverse
caratteristiche nuove e migliorate in particolare nelle aree di intelligent machining, strategie
di lavorazione, CAD/CAM data exchange e CAM cloud-enabled. L'intelligent machining
di Esprit 2015 accelera il processo di lavorazione, fornendo nuovi cicli di lavorazione
per ridurre i tempi. La strategia di sgrossatura bottom up combinata con ProfitMilling, una
tecnologia di lavorazione di sgrossatura ad alta velocitd, aivta a portare la produttivita
della ProfitMilling a un livello superiore. Le nuove strategie di lavorazione di Esprit 2015
sono state ampliate con funzionalitd: di stock automation completamente riprogettate. Infine,
questo software rende pit facile importare le informazioni dal sistema CAD nell'ambiente
CAM. Con la connessione Esprit MachiningCloud, i programmatori possono facilmente
trovare |'utensile per ogni lavoro evitando di sfogliare i cataloghi cartacei degli utensili.

EDGECAM

II' sistema CAD/CAM distribuito da ProCAM Group, rivolto alle aziende del settore dell’'a-
sportazione del fruciolo ha introdotto alcune importanti novitd. Waveform, per esempio,
& una particolare strategia di sgrossatura ad alta velocitér che mantiene I'impegno utensile
costante e, grazie a un moto fluido privo di cambi direzione, la velocita del ciclo pud
mantenersi piU elevata e uniforme. Lo confermano i test svolti presso il Sandvik Productivity
Center di Milano. L'integrazione con Adveon & un altro esempio dell’elevata flessibilita di
Edgecam, il primo sistema CAM in grado di interfacciarsi con la libreria utensili on-line
di Sandvik. Lo sviluppo continuo di Edgecam & frutto dei feedback ricevuti dagli utenti di
tutto il mondo e delle importanti collaborazioni in corso. La release 2016 R1 & in arrivo
sul mercato italiano con importanti novitd come la strategia di sgrossatura a rampa e le
nuove strategie di finitura gole per I'ambiente di tornitura, il rinnovato controllo staffaggi e
la gestione di macchine testa-tavola per gestire le torniture in ambiente di fresatura anche
con testa inclinata e altri miglioramenti per gli ambienti di erosione e modellazione solida
Edgecam EWS.

EPLAN

Abbattere i costi e migliorare la qualitd sono due necessita imprescindibili per chi si occupa
di progettare e costruire quadri e armadi elettrici. Eplan Pro Panel & una soluzione CAE
per la progettazione 3D di quadri eleftrici, fuidici e gruppi di comando. Questa innovativa
tecnologia permette la costruzione e |'assemblaggio in 3D di tutto il quadro, il cablaggio
virtuale, la fornitura di dati NC per forare le piastre di montaggio e la gestione delle barre
di rame. Integrato con Rittal Therm permette facilita anche nell’analisi termica. Che si fratti
di un quadro di bassa-media-alta tensione o di un quadro di automazione, con Eplan Pro
Panel & possibile risparmiare fino al 75% di tempo sul cablaggio e fino al 50% sul layout
e montaggio. |l software fornisce informazioni sulla lavorazione meccanica di piastre di
montaggio, porfe o infissi di armadi eletirici completi. Con un semplice click, & possibile
produrre informazioni correlate alla produzione di fori, filettature o aperture, rendendole
disponibili direttamente sullo strumento di elaborazione a controllo numerico. | moduli ag-
giuntivi NC per Eplan Pro Panel supportano sia le macchine utensili convenzionali, tramite
dati DXF standard, sia l'integrazione con i centri di lavoro Steinhauer e Kiesling, per mezzo
di interfacce direfte.

MISSLER SOFTWARE

TopSolid V7 di Missler Software & una soluzione CAD/CAM/PDM associativa e para-
mefrica sviluppata sul motore Parasolid. Di ultima generazione (.net e C#), TopSolid offre
all'utilizzatore una soluzione CAD ibrida per la progettazione di parti (solidi, superfici,
lamiera, impiantistica), assiemi con vincoli e meccanismi, esecutivi 2D con relative distinte
basi e indicizzazioni su piv livelli, il tutto in modalitd associativa. Il PDM nativo controlla
e automatizza |'inferazione fra i vari utenti e il giusto workflow del prodotto (modifiche,
revisioni, casi d'impiego, ricambistica). Inoltre, TopSolid si distingue per le prestazioni dei
suoi moduli integrati e verticalizzati per la progettazione stampi plastica, lamiera e presso-
fusione. Per quanto riguarda le lavorazioni, TopSolid V7 & dedicato nella programmazione
di macchine utensili CAM: fresatura 1/2D, 3D 4/5 asse indexati e continui, tornitura multi
assi e multi fask.
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MSC SOFTWARE

PTC

MSC Apex, il nuovo prodotto recentemente lanciato da MSC Software, rivoluziona
I'approccio tradizionale all’andlisi ingegneristica. Si svincola dal tradizionale flusso
di lavoro che dalla pre-processazione passa al solutore e poi alla post processazione,
infegrando in un unico ambiente tutte le funzionalita, soprattuto quelle legate alla sem-
plificazione e al condizionamento di modelli CAD, tipicamente sviluppati per finalita
produttive e non di calcolo. MSC Apex, grazie alla sua interfaccia che include video-
tutorial e consente di apprendere facendo, & molto piv intuitivo rispeto ai tradizionali
software di simulazione: non & necessario essere un esperto per poterlo utilizzare.
Inoltre, grazie alla tecnologia di direct modeling e alle Computational Parts, consente
di risparmiare buona parte del tempo attualmente impiegato per pulire la geometria e
preparare la mesh. MSC Apex & un ambiente per la simulazione innovativo e infegra-
bile con i prodotti tradizionali. E costruito su un sistema di modellazione e meshatura
specifico per il CAE, e supporta metodi di soluzione infegrati che consentono di vali-
dare parti e sottosistemi attraverso azioni di modellazione diretta. Cio significa che &
possibile modificare direttamente le geometrie e la mesh aggiornera automaticamente.

Creo & una suite scalabile di software di progettazione che consente di creare, ana-
lizzare e visualizzare i progetti mediante modellazione 2D e 3D CAD, parametrica e
diretta. L'ultima release di Creo, la 3.0, presenta la tecnologia Unite, in grado di sem-
plificare I'vtilizzo di file provenienti da diversi sistemi e formati CAD nelle applicazioni
di PTC Creo, rendendo possibile la collaborazione con utenti di strumenti CAD etero-
genei a vantaggio dell’efficienza dell'intero processo di sviluppo. Avanzati strumenti
di Concept Design permettono di realizzare prodotti migliori e di riutilizzare il lavoro
nelle fasi successive di sviluppo, come la progettazione di dettaglio. PTC Creo 3.0
presenta inoltre nuove e migliorate funzionalith e workflow per semplificare ogni attivita
di progettazione quotidiana. | risultati sono un sensibile incremento della produttivita
e la possibilita di concentrarsi sullo sviluppo di prodotti innovativi e di elevata qualita,
rispeftando i tempi prestabiliti.

SIEMENS PLM SOFTWARE

Siemens PLM Software ha rilasciato la versione 8 di Solid Edge, il proprio sistema di
progettazione 3D che utilizza la tecnologia sincrona per accelerare la progettazione,
effettuare revisioni pib velocemente, e consentire un migliore riutilizzo dei dati. Solid
Edge ST8 introduce migliorie e nuove funzionalita grazie alle quali gli utenti possono
aumentare la velocitd di progettazione e sfruttare al meglio la Synchronous Techno-
logy, con una gamma pit ampia di opzioni in termini di piattaforma e formule di
acquisto. Inoltre, la versione completa di Solid Edge ST8 pud essere installata su tablet
con sisfema operativo Microsoft Windows 8.1, offrendo agli utenti tutta la liberta di
progettare in qualunque momento e in qualunque luogo. Grazie a migliorie nella ge-
stione dell’infento progettuale con la tecnologia sincrona, nei disegni complessi e nel
riconoscimento delle feature tridimensionali, gli utenti si possono concentrare sui progetti
piuttosto che sugli strumenti di progeftazione, velocizzando in tal modo il processo di
modellazione.

TEBIS

La recente versione Tebis V4.0 introduce delle sostanziali novita rispetto al passato,
la prima della quali & rappresentata dall’inferfaccia utente che & stata completamente
rinnovata e oggi si presenta in veste pib moderna, intuitiva e infernazionale. La suite di
moduli CAD/CAM per la produzione di modelli, stampi e componenti meccanici & stata
inoltre ripensata a livello di strutturale: il software si compone ora di pacchetti applicativi
e specialistici suddivisi su tre livelli di complessita crescente, standard, professionale,
Premium, e integrabili con componenti aggiuntivi volti a soddisfare specifiche esigenze.
La nuova struttura package @ stata realizzata al fine di creare una piattaforma scalare
economicamente pil accessibile, personalizzabile e in grado di supportare sia aziende
con necessitd limitate che realtd piv esigenti. Infine, Tebis V4.0 infroduce anche potenti
funzioni CAD/CAM, quali per esempio il potenziamento dell'automazione CNC, la
lavorazione trocoidale dal pieno e la possibilita di calcolo dei tempi macchina, che
renderanno i processi ancora piv rapidi, affidabili ed efficienti.
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Le imprese concessionarie del marchio UCIMU, segno distintivo della piu qualificata produzione italiana, sono tenute a
realizzare macchine utensili che permettano agli utilizzatori di sfruttare razionalmente le risorse, minimizzando I'uso di
energia, materie prime e mezzi. La “Blue Philosophy" &, infatti, criterio di attribuzione del marchio UCIMU, insieme a
affidabilita commerciale, solidita finanziaria, massima attenzione per sicurezza e funzione collaudo, “cura del cliente”
monitorata attraverso la metodologia Key Performance Indexes. Depositato a norma di legge, il marchio UCIMU viene
concesso alle associate a UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE in grado di dimostrare, attraverso esami approfonditi e severi
(regolarmente reiterati), caratteristiche aziendali che nessuno schema di certificazione considera contemporaneamente.

Per questo, il marchio UCIMU é espressione delle qualita che cerca I'utilizzatore.
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INFORMATIVA Al SENSI DEL
CODICE IN MATERIA DI PROTEZIONE
DEI DATI PERSONALI

Informativa art. 13, d. Igs 196/2003

| dati degli abbonati sono trattati, manualmente ed
elettronicamente, da Fiera Milano Media SpA - titolare
del trattamento - Piazzale Carlo Magno,1 Milano - per
I'invio della rivista richiesta in abbonamento, attivita
amministrative ed altre operazioni a cio strumentali,
e per ottemperare a norme di legge o regolamento.
Inoltre, solo se & stato espresso il proprio consenso
all'atto della sottoscrizione dell’abbonamento, Fiera
Milano Media SpA potra utilizzare i dati per finalita di
marketing, attivita promozionali, offerte commerciali,
analisi statistiche e ricerche di mercato. Alle medesime
condizioni, i dati potranno, altresi, essere comunicati
ad aziende terze (elenco disponibile a richiesta a Fiera
Milano Media SpA) per loro autonomi utilizzi aventi le
medesime finalita.

Le categorie di soggetti incaricati del trattamento
dei dati per le finalita suddette sono gli addetti alla
gestione amministrativa degli abbonamenti ed alle
transazioni e pagamenti connessi, alla confezione e
spedizione del materiale editoriale, al servizio di call
center, ai servizi informativi.

Ai sensi dellart. 7, d. lgs 196/2003 si possono eser-
citare i relativi diritti, fra cui consultare, modificare,
cancellare i dati od opporsi al loro utilizzo per fini di
comunicazione commerciale interattiva rivolgendosi a
Fiera Milano Media SpA- Servizio Abbonamenti —
all'indirizzo sopra indicato. Presso il titolare & dispo-
nibile elenco completo ed aggiornato dei responsabili.

Informativa resa ai sensi dell’art. 2, Codice Deon-
tologico Giornalisti

Ai sensi dell’art. 13, d. lgs 196/2003 e dell’art. 2 del
Codice Deontologico dei Giornalisti, Fiera Milano
Media SpA - titolare del trattamento - rende noto
che presso i propri locali siti in Rho, SS. del Sempione
n.28, vengono conservati gli archivi di dati personali
e di immagini fotografiche cui i giornalisti, praticanti
e pubblicisti che collaborano con le testate edite dal
predetto titolare attingono nello svolgimento della pro-
pria attivita giornalistica per le finalita di informazione
connesse allo svolgimento della stessa. | soggetti che
possono conoscere i predetti dati sono esclusivamente
i predetti professionisti, nonché gli addetti preposti alla
stampa ed alla realizzazione editoriale delle testate. |
dati personali presenti negli articoli editoriali e tratti
dai predetti archivi sono diffusi al pubblico. Ai sensi
dell'art. 7, d. Igs 196/2003 si possono esercitare i re-
lativi diritti, fra cui consultare, modificare, cancellare i
dati od opporsi al loro utilizzo, rivolgendosi al titolare al
predetto indirizzo. Si ricorda che, ai sensi dell'art. 138,
d. lgs 196/2003, non é esercitabile il diritto di conoscere
I'origine dei dati personali ai sensi dell’art. 7, comma
2, lettera a), d. lgs 196/2003, in virtt delle norme sul
segreto professionale, limitatamente alla fonte della
notizia. Presso il titolare & disponibile I'elenco completo
ed aggiornato dei responsabili.
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10 dicembre 2015

Segrate (MI) - IBM Center:

JBHINE A0 wTiON

Levento quest'anno si focalizzera sul tema del packaging
con particolare attenzione ai settori applicativi

del food&beverage e del life science: focus principale
saranno la tracciabilita dei prodotti e 'identificazione,

con interessanti excursus nel mondo della visione artificiale
quale chiave di volta per migliorare la qualita dei manufatti
e ottimizzare i processi in linea e a fine linea. La formula
proposta & teorico-pratica: in una sola giornata si potra
partecipare alla sessione convegnistica ‘tecnologica’,

alla parte espositiva e ai tanto attesi laboratori.
Qmodalit‘a in grado di fare davvero ‘cultura’.
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giugno 2016

Segrate (MI) - IBM Center

»] INDUSTRIAL
INTECHNOLOGY
Al EFFICIENCY

Dopo il riscontro positivo registrato da parte delle
aziende espositrici e dei partecipanti, Fiera Milano
\ Media propone in linea con la scorsa edizione una
\ sessione plenaria realizzata con I'autorevole
contributo di Business International, le sessioni di
presentazione dei prodotti ad opera delle aziende
espositrici e i laboratori organizzati dalle
Redazioni in collaborazione con primarie aziende
del settore durante i quali i visitatori potranno
imparare veramente qualcosa sui prodotti, come
N utilizzarli, e come realizzare vere e proprie
applicazioni sotto la guida di esperti.

TECH (0) PLUSI:

Mostre
jConvegno

2015-16
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15 marzo 2016

Bologna

Data da segnare in agenda! Impossibile mancare
all’edizione 2016 di MC4-Motion Control for

che in questi anni si & sempre confermata essere
I'appuntamento di riferimento per chi vuole
conoscere in modo approfondito tutte le tecnologie
per il controllo del movimento al servizio di macchine
€ impianti. Un solo giorno, una vera full immersion.

OO OO OO O

ottobre 2016

Segrate (M) - IBM Center

Linked T !l— !— L 4

Eindustrial Ethernet Horum

|IEF - Industrial Ethernet Forum & una giornata
di studio e formazione dedicata ad approfondire
le potenzialita dei protocolli Industrial Ethernet
oggi disponibili.

Organizzata da Fiera Milano Media

in collaborazione con le organizzazioni
che promuovono I'adozione

Q Ethernet nellindustria.

Per informazioni: Elena Brusadelli Tel. 335 276990
www.mostreconvegno.it
elena.brusadelli@fieramilanomedia.it

(i

FIERA MILANO
MEDIA
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e velocita
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veloce della sua categoria e assicura
elevate precisione e ripetibilita.
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