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> Facile programmazione

> Installazione rapida

> Utilizzo flessibile

> Sicuro e collaborativo

> |l pit veloce ritorno di
investimento nell'industria
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| nostri robot collaborativi sono utilizzati in centinaia di applicazioni ogni
giorno. Dal settore automobilistico a quello aeronautico, dal pick and place
alla lavorazione meccanica, i robot Universal Robots rendono possibile
I'automazione del tuo business, di ogni dimensione e in tutto il mondo.

Se stai pensando di automatizzare alcuni processi della tua produzione potrai
trovare ispirazione consultando I'elenco dei casi applicativi all'indirizzo:
www.universal-robots.com/cases

Trova maggiori informazioni su quello che i nostri robot
possono fare per te all'indirizzo: universal-robots.com UNIVEHSAL HOBOTS
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EDITORIALE

Protezione dei dati
aziende in ritardo

Solo il 27% delle imprese italiane e a conoscenza degli obblighi della
nuova normativa sulla protezione dei dati personali che entrera in vigore
nel maggio del prossimo anno. Appena il 9% ha gia avviato un progetto
per adeguarsi. In pochi casi i budget sono adeguati. La ricerca dell’Osser-
vatorio Security&Privacy del Poliotecnico di Milano traccia un quadro di
come le imprese italiane si stanno lentamente avviando sul percorso di
adozione del paradigma di Industria 4.0 tra luci ed ombre.

Il General Data Protection Regulation, il regolamento europeo sulla pro-
tezione dei dati personali, & stato approvato in via definitiva il 14 aprile
2016 e pubblicato il 4 maggio 2016 sulla Gazzetta Ufficiale dell’Unione
Europea. Gia realta per gli Stati membri, il testo legislativo si applichera
dopo due anni dalla data dell’entrata in vigore, per permettere cosi che
i destinatari possano compiere tutte le azioni necessarie per mettersi in
regola. Ma cosa stanno facendo le aziende italiane per adempiervi? La
ricerca mostra uno scenario ancora in divenire: le imprese italiane stanno
progressivamente prendendo confidenza delle implicazioni della nuova
regolamentazione sulla protezione dei dati personali, che perd & ancora
percepita perlopit come un questione di carattere legale, di cui si cono-
scono in modo ancora poco chiaro le implicazioni concrete per le soluzioni
di information security.

E dunque necessaria un’accelerazione per non farsi trovare impreparati
alla scadenza del prossimo anno. Dalla ricerca risulta che la consapevo-
lezza delle imprese sul GDPR e ancora limitata: per il 23% del campione
le implicazioni non sono note in dettaglio nell’organizzazione, per il 22%
sono note solo nelle funzioni specialistiche ma non & ancora un tema
all'attenzione del vertice. In quasi la meta delle organizzazioni (46%) &
in corso un'analisi dei requisiti richiesti e dei piani di attuazione possibili,
ma solo nel 9% e gia in corso un progetto strutturato di adeguamento
alla normativa. Solo in pochi casi esiste un budget dedicato (nel 7% con
orizzonte pluriennale, nel 8% con orizzonte annuale); nel 35% dei casi
sara stanziato a breve, mentre nel restante 50% non & presente e non lo
sara neanche in futuro.

W @lurossi_71
luca.rossi@fieramilanomedia.it
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Komet Utensili Italia ¢ attiva dal 1981 ed
¢ la prima filiale estera di Kometgroup. E
specializzata in operazioni di foratura a

inserto, sistemi modulari, fresatura di filetti

= e alesatura con i marchi Komet, Dihart e
d I ru 0 JEL. Intervista con Adriano Girotto, direttore
generale della sede Italiana

di Daniele Pascucci

al 1981 Komet Utensili ltalia & presente
nel nostro Paese ed & la prima filiale estera
del Gruppo Komet. Storico riferimento del mer-
cato italiano per quanto concerne le operazioni
di foratura a inserto, sistemi modulari, fresatura
di filetti e alesatura con i marchi Komet, Dihart
e JEL, I'azienda si & distinta nella realizzazione
di progetti globali e nella introduzione, prima di
teste elettroniche per alesatura, e recentemente,
con la acquisizione della societa Brinkhaus, anche
di sistemi di controllo e monitoraggio di processo
che si sposano perfettamente con la filosofia del
programma Industria 4.0 (IoT Internet of Things)
in quanto consentono alle macchine utensili un
dialogo sistematico e una integrazione di tutti i
processi, dalla lavorazione alla comunicazione,
certificazione e controllo di quanto viene
fatto dalla macchina utensile.
Per mettere a fuoco questa interessante
realta aziendale abbiamo rivolto alcune
domande ad Adriano Girotto, diret-
tore generale di Komet Utensili.

Il Gruppo Komet vanta una vasta
presenza sul mercato: qual é la filo-
sofia che lo guida?
“1l nostro motto, ‘The Cutting
Edge — Total Productivity So-
lutions’ sta a significare la
continua ricerca di inno-
vazione che ha portato
il Gruppo Komet a
espandere la propria
attivita in ambito
mondiale con 22 so-
cieta affiliate e oltre
1.600 collaboratori
in 50 Paesi del mondo.
Questa presenza capil-
lare, supportata da sei siti
produttivi principali, unita alla


http://www.kometgroup.com/

Assinistra, inserto con tagliente in diamante policristallino ¢ rompitruciolo; a destra, punte a forare Pentron 2xd-3xd-4xd e Sxd.

diversificazione dell'offerta e del servizio fornito
alla clientela che ora si estende anche alla nuova
linea di fresatura a inserto, alle frese in PCD realiz-
zate con tecnologia additiva e a quelle in MD in-
tegrale, consente a Komet di essere a buon diritto
un partner affidabile e tecnologicamente avanzato
in grado di affrontare le sfide del programma In-
dustria 4.0".

Certi successi non vengono dal nulla: quali riflessioni le
affiorano in mente ripercorrendo la storia di un marchio
cosi prestigioso?

“Se penso agli ultimi vent’anni che mi hanno
visto protagonista nella storia di Komet in Italia

Adriano Girotto, dopo il liceo scientifico e tre anni di ingegneria al politecnico di
Milano, affronta le prime esperienze lavorative che lo portano in ambito Kennametal,
dove rimane per ben 17 anni. Prima ricoprendo la funzione di assistente tecnico con
delega ai rapporti internazionali e arrivando poi nel 1989 alla funzione di direttore
marketing e vendite. Nel 1997 accetta di assumere la direzione di Komet Utensili,
filiale italiana di Kometgroup, dove per vent'anni contribuisce a una crescita costante.
Attualmente Girotto & impegnato nella introduzione presso la clientela del concetto
di Industria 4.0 di cui la Casamadre tedesca costituisce riferimento autorevole.

e se vado ancora piu indietro nel tempo ripercor-
rendo la storia di Komet, non posso non rimarcare
la continua ricerca tecnica che si € tramandata in
intere generazioni di collaboratori del fondatore,
Robert Breuning, e che ha portato a sviluppare e
depositare oltre 100 brevetti tecnici nel settore.
Basti citare il sistema modulare ABS e le punte a
forare con inserti intercambiabili”.

Appartenere a un grande Gruppo puo avere vantaggi e
svantaggi: che grado di flessibilita potete avere nel rispon-
dere alle richieste dei vostri clienti sul mercato italiano?

“La filiale italiana & presente sia direttamente con
una propria struttura di engineering, sia attra-

(=)
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verso tutta una serie di rivenditori tecnici per for-
nire un servizio completo di consulenza tecnica e
servizio post vendita all’'industria manifatturiera
italiana. Lo svantaggio di dover dipendere esclu-
sivamente dalla componente tecnica centrale
viene quindi totalmente annullato mentre pos-
siamo utilizzare i vantaggi della grossa struttura
che abbiamo alle spalle ove necessario. Inoltre la
nostra presenza globale € motivo di tranquillita
per i costruttori italiani che sanno di poter avere
un servizio post vendita capillare e affidabile in
ogni parte del mondo per le macchine utensili
esportate”.

Parlando di tecnologia, fra Italia e Germania c'é sempre
stato un interessante intreccio: questo rapporto come si
riflette nel vostro operare sul mercato italiano?

“A questo riguardo vorrei ricordare che Germania
e Italia costituiscono insieme un portafoglio pro-
duttivo di circa 15 miliardi nel settore macchine
utensili ed & naturale che le aziende operanti si-
multaneamente nei due Paesi abbiano sia compe-
titivita, ma spesso anche sinergia nella tecnologia
e complementarieta nella produzione, dove la
Germania predilige macchine di piu ampia di-
mensione e utensileria seriale modulare, mentre
in Italia, non a caso si e leader nelle linee flessi-
bili, nelle macchine speciali e nelle macchine tran-

sfer con i costruttori di utensili capaci di trovare
soluzioni dedicate allo specifico progetto. Komet
Utensili integra la nostra capacita di proporre so-
luzioni dedicate in tempi rapidi con la capacita
tedesca di seguire poi adeguatamente la mass
production”.

Quali sono le caratteristiche dei vostri prodotti che sono
piu apprezzate dai clienti italiani?

“Nei tanti anni di attivita alla guida di Komet la
qualita e la affidabilita mediamente superiori
alla concorrenza sono stati il fattore chiave della
nostra capacita di restare in un mercato maturo
e difficile come quello italiano, unitamente alla
competenza tecnica del personale Komet Italia”.

Il fatto di avere prodotti di alta qualita puo diventare anche
un limite ad esempio sul versante della politica dei prezzi?
“Sicuramente il fatto di proporre un prodotto di
qualita non ci consente di operare con prezzi bassi,
ma la legge di mercato in tutti i settori insegna che
...'chi piu spende, meno spende’...Qualita, preci-
sione, competenza, hanno costi che perd portano
ad affidabilita e produttivita in ogni condizione e
questa e la missione di Komet da sempre! Fornire
le migliori soluzioni di produttivita nel settore della
utensileria secondo il motto ‘The cutting Edge!” al
giusto prezzo”.

Assinistra, alesatori Freemax con inserti a tre taglienti; adestra, nuova punta Pentron a inserto 6xd.
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Asinistra, frese a filettare PCD per la lavorazione di leghe leggere; a destra, il programma di fresatura Komet.

Qual é la vostra offerta di servizi mirati al cliente?

“1l cliente Komet da sempre sa di poter contare
su una competenza tecnica del personale e su
un portafoglio prodotti sempre piu esteso che
gli consente di ricevere soluzioni per la maggior
parte delle esigenze di produttivita in azienda con
anche la certezza di avere un servizio post vendita
affidabile e veloce per il ricondizionamento degli
utensili attraverso una rete estesa di Komet Ser-
vice nel mondo”.

Quali sono i principali ambiti di sbocco dei vostri pro-
dotti, merceologicamente e geograficamente, e quali fra
questi vi sottopongono le maggiori sfide tecnologiche?
“Dal punto di vista geografico la concentrazione
delle aziende e il parco macchine installato del
Nord Italia sono determinanti, come pure il set-
tore delle PMI le quali costituiscono |'asse por-
tante del manifatturiero italiano per lo sbocco
degli utensili. Noi operiamo attraverso una rete
capillare di rivenditori a cui va oltre il 30% del
nostro consegnato. Seguono poi i costruttori di
macchine utensili che sono i nostri clienti istitu-
zionali per un totale di oltre 500 clienti seguiti di-
rettamente. Le sfide tecnologiche piu interessanti
vengono parimenti dai cicli di lavorazione svilup-
pati, dai costruttori italiani per la propria clien-
tela e dalla subfornitura italiana che ha sempre
necessita di competitivita, ottenuta attraverso la
competenza del nostro personale e |'affidabilita
e la qualita dei prodotti Komet”.

Come azienda che opera in Italia, come giudicate I'at-
tuale situazione dell’industria e del mercato nel nostro
Paese, con particolare riferimento al vostro settore?
"Il settore della macchina utensile e quello in-
dotto delle attrezzature e della utensileria sono,
al pari della moda e della farmaceutica, uno dei
fiori all’occhiello dell’industria italiana, con una
bilancia positiva di import export. Komet Utensili
gestisce in Italia anche una quota parte di produ-
zione, ove sia richiesta immediatezza e flessibilita,
senza rinunciare allo standard progettuale della
Casamadre che si avvale di sofisticato software 3D
per operazioni di CAD-CAM".

Quali sviluppi prevede per il mercato italiano nel futuro?
E come vede collocata la sua azienda all’interno di esso?
“Sono personalmente ottimista sul futuro del
mercato italiano di Komet in quanto la previsione
di crescita costante che gli analisti piu autorevoli
confermano si sposa con il cambiamento in corso
nel Gruppo Komet, dove la semplice costruzione
e fornitura di utensili per foratura, alesatura e fi-
lettatura si evolve verso la fornitura di servizi post
vendita, I'offerta di nuovi prodotti per lavorazioni
diverse, come fatto ora con la linea di frese a in-
serto, la gestione completa di utensileria on-site
presso il cliente e la implementazione dei sistemi
di controllo e monitoraggio di processo Komet To-
olscope che ci portano con tutte le loro App nel
mondo di industria 4.0 italian way”.

@dapascucci
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- Quand(_)
I'iInnovazione
si fa tradizione

Nel novembre scorso, a Limburg, Germania, si sono svolti i festeggiamenti per il 25° di
Bimatec Soraluce, un'alleanza tecnologica e commerciale fra il costruttore iberico e alcuni
partner tedeschi. L'azienda, nata nel 1991 con lo scopo di introdurre il prodotto e il marchio
basco in Europa, gioca ora un importante ruolo nel mercato europeo

di Daniele Pascucci

oraluce & una presenza importante nel mercato

europeo delle macchine utensili, a testimoniarlo
sono gli oltre 2.500 modelli venduti, quasi la meta
dei quali in Germania: un mercato molto esigente,
in cui, nel corso degli anni, I'azienda basca ha sa-
puto conquistarsi un ruolo di primo piano. Soraluce
quest’anno festeggia venticinque anni di soddisfa-
zioni nel mercato tedesco e quindici anni di successi
tecnologici sul mercato italiano.
Nel novembre scorso, nell'impianto tedesco di Lim-
burg, si sono svolti i festeggiamenti per il quarto di
secolo trascorso dalla fondazione di Bimatec Sora-

¥Mo gennaio/febbraio 2017

luce, un'alleanza tecnologica e commerciale fra il
costruttore iberico e alcuni partner tedeschi.
Bimatec Soraluce nasce nel 1991 con lo scopo di
introdurre il prodotto e il marchio Soraluce in Eu-
ropa. “L'unione ha fatto la forza e I'impegno che ha
unito Soraluce con gli imprenditori tedeschi Walter
Markuske e Fred Bisgwa e stata tutta una scommessa
a lungo termine che ha dimostrato di essere un suc-
cesso totale”. Si legge in un comunicato prodotto
dall’azienda per I'occasione.

In un primo momento, Soraluce aveva commercializzato
le sue macchine in Germania con il marchio Soramill, un


http://www.soraluce.com/

Le Smart Machines

Fra le novita che hanno tenuto banco
durante i Technology Days, le ‘Smart
Machines Soraluce’ hanno avuto un posto ‘
di rilievo. Queste fresalesatrici presentano
elementi che rispondono appieno al
concetto di Industria 4.0, e che sono
compresi in un pacchetto di monitoraggio
basato sul ‘cloud computing’. Sono state
incorporate funzioni come ad esempio la
visualizzazione dello stato macchina in
tempo reale con le informazioni pertinenti
sullo stato del programma di lavorazione
in corso e l'invio di e-mail in caso di
arresto; la generazione di informazioni

di reporting su materie sensibili quali

la produzione o il processo, il consumo

di energia o il comportamento dei cicli

di lavorazione dei materiali; senza

accesso a internet.

primo passo nella progressiva evoluzione di una gamma
che si é consolidata nel tempo guidando il settore delle
fresatrici e alesatrici nel mercato tedesco, con oltre 1.000
macchine installate tra i clienti di riferimento. Questa
affermazione ha permesso all'azienda di andare oltre
i confini continentali, facendo si che Bimatec Soraluce
sia oggi il ‘Centro di eccellenza Soraluce’, fondamentale
per la strategia di posizionamento globale, che ha gia
raggiunto una forte presenza in 45 Paesi.

Un centro di eccellenza. "Dopo la sua realizza-
zione con successo in Germania, Soraluce ha lasciato
alle spalle il suo status di semplice fornitore di mac-
chine ‘estraneo’ - dice Rafael Idigoras, direttore ge-
nerale di Soraluce - e ha compiuto un
ulteriore passo in avanti per diventare
un vero leader di mercato, un attore
tecnologico attivo che sviluppa appli-
cazioni nuove e sempre piu efficienti,
aggiunge valore ai prodotti e servizi, e
grazie alla sua leadership, guida i pro-
pri clienti in termini di innovazione. A
guesto proposito e stata determinante
la creazione del Centro di eccellenza
Bimatec Soraluce presso la sede di Lim-
burg, una chiave per continuare a of-
frire soluzioni all'avanguardia su tutti
i mercati internazionali. Questo centro
e stato rinnovato e ampliato nel 2012,

Rafael Idigoras, direttore generale di
Soraluce.

.
Smart machine

dimenticare la diagnostica di segnali chiave per la manutenzione dell'impianto. Tutti questi sistemi utilizzano
connessioni sicure attraverso un PC o un qualsiasi dispositivo mobile (smartphone, tablet) con un semplice

in coincidenza con il 50° anniversario della Soraluce:
a oggi é dotato di 2.500 m? di showroom e 1.200 m2
di uffici, tra cui la divisione assistenza tecnica, sale
corsi, divisione di gestione del progetto e il reparto
tecnologico. Oggi, Bimatec Soraluce - aggiunge Idi-
goras - si sta espandendo con l'obiettivo di conti-
nuare a guidare il settore di fresatura e alesatura
nei prossimi 25 anni e di essere fedele ai precetti che
ne hanno decretato il successo: la fiducia reciproca,
lo spirito di eccellenza, lo sforzo congiunto e una
chiara focalizzazione sul cliente”.

| festeggiamenti per il 25° si sono tenuti all'interno
della sesta edizione dei Technology Days, I'open house
che il costruttore dedica alla presentazione delle sue
piu recenti novita di prodotto. L'ap-
puntamento é stato anche I'occasione
per tenere la prima mondiale dell’Ac-
cademia Soraluce: un ambito per
promuovere la conoscenza e I'appren-
dimento verso i propri clienti, dipen-
denti, venditori, fornitori. Soraluce
Academy € un luogo in cui i clienti
possono entrare in contatto con
esperti in vari campi per condividere,
imparare e mettere in atto soluzioni
e progetti. Soraluce offre approfon-
dimenti attraverso una serie di semi-
nari, workshop e masterclass, specifici
del settore e orientati alla pratica.
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STRATEGIE

All'open house Bimatec Soraluce di Limburg hanno partecipato circa 800 visitatori.

Ricerca e sviluppo. Per rendere reale
questa proposta di formazione, Sora-
luce ha un laboratorio per le teste, un
centro di ricerca e sviluppo a Bergara
Spagna (la sede centrale di Soraluce
dotata di strutture per i seminari), e
apparecchiature di collaudo presso il
Centro di eccellenza a Limburg.

Soraluce organizza questo tipo di for-
mazione tecnologica a livello interna-
zionale con un programma annuale
in cui la conoscenza e le competenze
sono condivise. Lo sviluppo di livelli
piu elevati di apprendimento, I'uso
di attrezzature (macchine, strumenti,
processi ecc.) e le diverse attivita, con-

Xabier Mendizabal, direttore
del dipartimento Ricerca e sviluppo
di Soraluce.

sentono agli utilizzatori di riconoscere la redditivita

delle loro apparecchiature, permettendogli di otti-
mizzare le prestazioni dei propri prodotti o svilup-

pare nuove soluzioni di lavorazione
con i piu recenti sviluppi tecnologici,
migliorando la qualita e la portata
delle relazioni con i clienti.

| Technology Days 2016 sono stati
un’ottima esperienza per i clienti So-
raluce, dicono i tecnici aziendali, gra-
zie alle dimostrazioni tecnologiche dal
vivo, a una serie di workshop giorna-
lieri e all'illustrazione di una gamma
completa di servizi, in vari casi pratici
discussi in dettaglio. Soraluce cerca di
personalizzare il proprio rapporto con
ogni cliente. Il suo reparto di ‘servizi e
soluzioni’ sviluppa risposte complete,
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Andreas Lindner, direttore generale di
Bimatec Soraluce.

[ msaree sonss e

lavorando a stretto contatto con le
strutture di ricerca e sviluppo.

Xabier Mendizabal, direttore del dipar-
timento Ricerca e sviluppo di Soraluce
ha dichiarato: "Il mercato & in continua
evoluzione e le esigenze dei clienti sono
sempre piu pressanti. In Soraluce giorno
per giorno si lavora sullo sviluppo di
nuove soluzioni come le macchine
multitasking, sistemi automatizzati,
soluzioni per componenti di grandi di-
mensioni, tecnologie per migliorare la
produttivita e I'accuratezza di fresatura,
alesatura e tornitura come il sistema
pluripremiato DAS, che & completato
dal nuovo sviluppo per I'attrezzaggio”.

Partnership coi clienti. Andreas Lindner, direttore
generale di Bimatec Soraluce, ha sottolineato I'im-

portanza per la sua azienda di avere
rapporti di profonda partnership coi
propri clienti: “In questi giorni di
open house ci hanno visitato circa
800 operatori - ha affermato - per
noi & un segnale molto positivo che ci
incoraggia nel continuare nella stra-
tegia di massima vicinanza con coloro
che utilizzano le nostre soluzioni.
Si tenga conto che I'80% dei nostri
clienti ha almeno due macchine Bi-
matec Soraluce, cio significa due cose
essenzialmente: da una parte che la
qualita dei nostri prodotti € molto ap-
prezzata e in questo ci metto anche

e —
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Le dimostrazioni tecnologiche dal vivo sono state il cuore dei Technology Days di Bimatec Soraluce.

il livello dei nostri servizi (faccio solo
I'esempio dei ricambi che siamo sem-
pre in grado di fornire al massimo nel
giro di 24 ore), dall'altra che la nostra
presenza nel mercato tedesco € stata
costante nel tempo e cido non si puo
dire di altri marchi che hanno spesso
avuto una permanenza altalenante.
Per quantificare il risultato di questo
lavoro basti dire che ogni settimana
in media ci pervengono tre ordini e
qguesto non solo per la Germania ma
anche per il continente europeo in
generale”.

Durante i Technology Days sono state
illustrate ai visitatori le capacita di ciascuna mac-
china esposta con dimostrazioni dal vivo, come ad
esempio l'utilizzo del gia citato sistema DAS recen-
temente premiato con il Quality Innovation of the
Year e il Best of Industry Award, cosi come il nuovo
dispositivo DAS per |'attrezzaggio.

Sono state inoltre mostrate altre tecnologie applicate
alle macchine Soraluce, orientate al miglioramento
della produttivita, della precisione e della multifun-
zionalita, come ad esempio il sistema Ram Balance e
il sistema CNC di compensazione dinamica della ram
(brevettato), il sistema Modular Quill (brevettato),
che intercambia i mandrini estraibili modulari con le
restanti teste di fresatura in modo completamente
automatico, consentendo di disporre anche di vari
mandrini estraibili con diversi diametri e lunghezze.
In luce anche il nuovo sistema di calibrazione dina-
mica delle teste Soraluce DHC e il sistema Adaptive
Control, che permette una variazione automatica

IAigo Kortabarria, sales area manager
Soraluce.

dei parametri di taglio definiti in fun-
zione alla reale situazione di lavoro.

Automazioni e multitasking. In
mostra anche gli ultimi sviluppi nei si-
stemi di automazione per migliorare
la produttivita e le lavorazioni non
presidiate, le soluzioni multitasking
per pezzi di grandi dimensioni, la tec-
nologia gantry e le nuove Soraluce
H100 e H200T per le lavorazioni su 5
assi e operazioni multitasking.

IRigo Kortabarria, sales area manager
Soraluce, ha sottolineato quali siano
i valori guida della sua azienda: affi-
dabilita, precisione e competitivita; concetti grazie ai
quali i clienti possono beneficiare di grandi migliora-
menti nella manutenzione, ergonomia, alta dinamica
e sicurezza nell'intera area di lavoro.

"Quella che noi chiamiamo la New Generation So-
raluce - ha spiegato Kortabarria - & basata su di una
completa revisione delle macchine dal punto di vista
dell'utilizzatore, focalizzandosi sul miglioramento
dell'efficienza e delle operazioni e sviluppando un con-
cetto di ‘total machine’. Questo concetto non prende
in considerazione solo la macchina ma I'intera area di
lavoro. Tutte le interazioni dell’operatore con i diversi
elementi della macchina sono analizzati per ottenere
un’ottima applicazione. L'evoluzione realizzata nel
design fa si che la macchina sia piu facile da utilizzare
e manutenere, con un’area di lavoro piu ergonomica
e sicura per I'operatore. Grazie a questo design inno-
vativo, Soraluce ha ricevuto il premio Red Dot 2016".
@dapascucci
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Alberto Giovenale, responsabile commerciale
Italia di Pietro Carnaghi.

Pietro Carnaghi non si
limita alla produzione
di macchine moderne,
ma propone sistemi in
grado di integrarsi nella
fabbrica digitale. L'utilizzo
delle nuove tecnologie
portera benefici, sia
alla produttivita sia
aggiungendo valore
all'impresa che le usa

di Gabriele Peloso

Lavorazioni a
valore agglunto

ietro Carnaghi, fondata nel 1922, & oggi un im-

portante punto di riferimento nel panorama
internazionale dei produttori di macchine utensili,
grazie al continuo e costante sviluppo delle tecno-
logie e delle idee, supportate da piu di 90 anni di
esperienza diretta sul campo. La famiglia Carnaghi,
fondatrice dell’azienda, & oggi rappresentata dalla
terza e dalla quarta generazione, attiva nella ge-
stione aziendale, affiancata da figure manageriali
che condividono la visione strategica. Pietro Carna-
ghi, specializzatasi in macchine utensili dalle alte pre-
stazioni e qualita, produce: torni verticali di tornitura
e fresatura (tavola da 800 a 10.000 mm); fresatrici a
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portale mobile (tipo Gantry, con luce tra le colonne
fino a 14.000 mm); celle flessibili di produzione (FMS).
Importante caratteristica della visione dell’azienda &
I'orientamento all’utilizzatore, supportato e imple-
mentato da una struttura organizzativa dinamica e
reattiva.

Macchine e fabbrica digitale. In occasione della 30
BiMu la redazione di RMO ha incontrato Alberto Gio-
venale, responsabile commerciale Italia dell’azienda.
Ecco che cosa & emerso. “Come & noto il mercato in-
terno non sta vivendo un momento di grande espan-
sione - esordisce Giovenale -. Ci sono perd alcuni


http://www.pietrocarnaghi.it/it/index.html

comparti manifatturieri che sono in ottima salute. Mi
riferisco al settore aerospace, jet engine in partico-
lare, e delle lavorazioni di medie/grandi dimensioni
nella meccanica generale. Si tratta di settori in grado
di recepire appieno le macchine utensili targate Pie-
tro Carnaghi. Grazie ai nostri sistemi per produrre,
particolarmente apprezzati dal mercato manifattu-
riero, il portafoglio ordini € coperto per tutto il 2017.
Un dato importante per continuare a sviluppare mac-
chine in grado di soddisfare non solo la produzione,
ma di integrarsi nella moderna fabbrica digitale”.
L'impianto produttivo principale, localizzato a Villa
Cortese, in provincia di Milano, & stato ampliato in
maniera significativa, aggiungendo nuove unita di
produzione dedicata alle grandi macchine, con ca-
pannoni che raggiungono i 20 m di altezza utile, ar-
rivando a una superficie totale coperta superiore ai
50.000 m2. L'azienda, certificata UNI EN 1SO 9001:2000
per la qualita, ha una capacita annua di produzione
di circa quaranta/cinquanta macchinari, con migliaia
di installazioni in tutto il mondo. L'azienda esporta
infatti circa il 90% della produzione.

Il mercato manifatturiero € cambiato. “In que-
sti ultimi anni - ha detto Giovenale - il mercato ma-
nifatturiero si &€ notevolmente modificato. Oggi le
richieste di lavorazioni con grandi diametri sono di-
minuite. Per questo motivo Pietro Carnaghi propone,
nella propria gamma di prodotti, sistemi in grado di
tornire diametri che variano da un metro fino a tre
metri. Ovviamente sono disponibili anche i sistemi per
la lavorazione di geometrie dalle grandi dimensioni”.
Interessante il centro di tornitura/fresatura verticale
multitasking della serie Flexturn (foto di apertura), in
grado di eseguire operazioni di tornitura e fresatura
in un unico posizionamento del pezzo da lavorare. Il

Particolare parziale di FAN Case del Jet Engine XWB che equipaggia gli Airbus 350.

sistema permette il cambio automatico degli acces-
sori passando dalla tornitura alla fresatura, fino alla
rettifica in pochi secondi. Questo sistema & multita-
sking poiché pud lavorare sia pezzi rotosimmetrici
sia prismatici, grazie all’asse Y integrato. Il centro di
tornitura é dotato di motori direct drive sia sul man-
drino sia sulla tavola rotante, in modo da eliminare il
cambio meccanico delle velocita.

“Questo aspetto tecnologico & solo I'inizio della ri-
voluzione industriale, che ci aspettiamo nei prossimi
anni - sottolinea Giovenale -. L'integrazione delle
macchine utensili e la fabbrica digitale sono ante
litteram in Pietro Carnaghi. Non & possibile pro-
durre FMS di grandi dimensioni senza pensare alla
loro integrazione e all’automazione di fabbrica”. E
ha continuato: “Produttivita, capitale umano, inno-
vazione quotidiana, formazione delle competenze
sono da sempre stati presenti in azienda. Ecco al-
lora che la fabbrica 4.0 prende forma nella sua
accezione piu moderna: sensoristica, gestione dei
dati, nuove tecnologie, automazione, diagnostica,
cloud computing. Insomma, la fabbrica digitale &
ormai un dato di fatto”.

Macchine a valore aggiunto. Come gia segnalato
Pietro Carnaghi & particolarmente impegnata nella
fornitura all'industria dell’aerospace. Questo com-
parto esige celle di produzione integrate nel processo
produttivo, in grado di generare dati e certificazioni
delle lavorazioni. Si tratta di linee flessibili capaci di
produrre senza il presidio dell’'operatore, 24 ore al
giorno sette giorni la settimana. L'impresa lombarda
ha selezionato una serie di fornitori di primo piano,
sia per quanto riguarda la componentistica elettro-
nica CNC, motori e azionamenti, sia la componenti-
stica oleoidraulica.
“L'utilizzo delle nuove tecnologie - conclude Giove-
nale -, non solo portera benefici in termini di qualita,
produttivita e affidabilita nei processi e dei prodotti,
ma aggiungera valore all'impresa che li utilizza”.
@gapeloso
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““Saraun 201

col segno pOSitiVO

L'industria italiana costruttrice di macchine utensili, robot e automazione guarda al 2017
con ottimismo. Secondo i dati elaborati dal Centro Studi & Cultura di Impresa di Ucimu,
quest'anno dovrebbe segnalare una crescita ulteriore in tutti i suoi indicatori economici. Un
andamento con segno positivo che ha contraddistinto anche la chiusura del 2016. Secondo
il presidente di Ucimu, Massimo Carboniero, il Piano Nazionale Industria 4.0 dovrebbe
essere un ulteriore stimolo alla crescita

di Luca Rossi

industria italiana costruttrice di macchine utenisili,

robot e automazione archivia un 2016 contrasse-
gnato dal segno positivo per buona parte degli indicatori
economici e si prepara ad affrontare un 2017 di ulteriore
crescita. Sono i risultati dell’analisi elaborata dal Centro
Studi & Cultura di Impresa di Ucimu. “Il 2016 é stato
un anno positivo per 'industria italiana della macchina
utensile che contribuisce al PIL nazionale per quasi 8 mi-
liardi di euro considerando, oltre alla produzione di mac-
chine, la produzione di parti, utensili e controlli numerici
non conteggiati nelle macchine utensili italiane - com-
menta Massimo Carboniero, presidente di Ucimu -. D'al-
tra parte con produzione e consumo in crescita, I'ltalia
si conferma interessante nel panorama internazionale,
non soltanto per la competenza espressa dalle industrie
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di settore, ma anche per la vivacita della domanda tor-
nata florida anche grazie a provvedimenti quali la Nuova
Legge Sabatini e il Superammortamento”. Il numero uno
di Ucimu guarda con ottimismo a quest’anno, anche in
virtu dell’entrata in vigore del Piano Nazionale Industria
4.0. "Grande lavoro quello svolto delle autorita di Go-
verno - aggiunge Carboniero - che, con il Piano Industria
4.0, hanno dato vita ad un vero e proprio programma di
politica industriale capace di assicurare il miglioramento
della competitivita del manifatturiero italiano”.

Le previsioni per il 2017. Come emerge dai dati ela-
borati dal Centro Studi & Cultura di Impresa di Ucimu,
il 2017 sara positivo per I'industria italiana di settore.
Secondo le previsioni, quest’anno vedra un incremento



per tutti i principali indicatori economici. La produzione
salira a 5.700 milioni di euro (+4%), avvicinandosi cosi al
valore record di 6 miliardi di euro registrato nel 2008. Le
esportazioni, attese in crescita dell’1,7%, si attesteranno
a 3.330 milioni di euro. Proseguira anche il trend positivo
del consumo che salira del 6,9 % a 3.940 milioni di euro,
trainando sia le consegne dei costruttori che raggiunge-
ranno quota 2.370 milioni di euro (+7,5%) sia le importa-
zioni attese a 1.570 milioni (+6,1%).

Il consuntivo del 2016. Nello scorso anno la produzione
e cresciuta a 5.480 milioni di euro, segnando un incre-
mento del 5% rispetto all'anno precedente. Decisamente
positivo I'andamento delle consegne dei costruttori ita-
liani sul mercato interno cresciute a 2.205 milioni di euro,
il 20,5% in piu rispetto all'anno precedente. Buono I'an-
damento del consumo che, in virtu di un incremento del
10,1%, si attesta a 3.685 milioni di euro: si tratta del terzo
anno consecutivo di crescita a doppia cifra, a conferma
della ripresa del mercato italiano che e tornato final-
mente ad investire in tecnologie di produzione.

Arretra, invece, I'export che segna un -3,3%, fermandosi
a 3.275 milioni di euro, complice la debolezza di alcuni
dei principali mercati di sbocco dell’offerta italiana. Se-
condo |'elaborazione Ucimu sui dati Istat, nei primi nove
mesi dell'anno (ultima rilevazione disponibile), principali
Paesi di destinazione del Made in Italy di settore sono
risultati la Germania con 260 milioni di euro (-1%) e in
seconda posizione gli Stati Uniti con 247 milioni di euro
(-9,1%). Al terzo gradino del podio si conferma la Cina
con 222 milioni (-9,7%). Seguono la Francia con 158 mi-
lioni di euro (+23,6%), la Polonia con 90 milioni di euro
(+3,5%), il Messico con 76 milioni di euro (+37,1%) e la

Spagna appena dopo con 75 milioni di euro (+8,5%);
quindi la Turchia con 64 milioni di euro (-4,4%), il Regno
Unito con 58 milioni di euro (-33%) e la Russia con 57
milioni di euro (-60%).

Il Piano Industria 4.0. “Con il Piano Industria 4.0, in-
serito nella Legge di Bilancio 2017 gia approvata il Go-
verno ha dotato il Paese di un programma di politica
industriale, articolato e completo - afferma Massimo Car-
boniero -: con questo piano le imprese italiane possono
contare su una serie di misure volte a favorire il miglio-
ramento della loro competitivita, misure che potranno
dare spinta ulteriore ai consumi di macchinari e tecno-
logie innovative per la digitalizzazione delle fabbriche”.
Nel Piano nazionale &, infatti, confermata la presenza del
Superammortamento al 140% accanto all'introduzione
dell'lperammortamento al 250%, conferma per il rifinan-
ziamento della Nuova Legge Sabatini a cui si aggiunge
I'incremento dal 25% al 50% delle detrazioni fiscali per
I'attivita di ricerca e sviluppo. “In particolare, con la ri-
conferma del Superammortamento al 140%, le imprese
utilizzatrici di macchinari e sistemi di produzione possono
contare su un incentivo per rinnovare e ampliare il parco
macchine installato nei loro impianti risultato da recenti
indagini spesso obsoleto - continua il presidente di Ucimu
-. L'l[perammortamento al 250% ¢ invece indirizzato a fa-
vorire la trasformazione tecnologica e digitale delle im-
prese secondo il modello Industria 4.0. Il provvedimento,
infatti, vuole stimolare l'introduzione e la diffusione di
sistemi tra loro connessi all'interno della stessa fabbrica
oppure tra sistemi della fabbrica ed altri sistemi ad essa
esterni”. Secondo Carboniero, quella di Industria 4.0 sara
una sfida che i costruttori italiani sapranno cogliere so-
prattutto perché una buona parte delle macchine uten-
sili & gia predisposta ad essere dotata di sistemi digitali.
"I costruttori di macchine utensili dovranno attivarsi per
interpretare al meglio le esigenze, anche nuove, dei
clienti - conclude il presidente di Ucimu - prevedendo se
necessario, un upgrade delle tecnologie fornite affinché
possano assicurare interconnettivita”.

@lurossi_71
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Innovare per
competere

PE Coxa ha inaugurato MIL, Machining innova-

tion lab, un laboratorio altamente specializzato
per soddisfare i comparti meccanici piu competitivi.
L'azienda manifatturiera ha sede a Modena, in un
territorio storicamente dedicato alla produzione di
motori e auto di prestigio. In questo contesto I'a-
zienda emiliana ha sviluppato e concretizzato, con
una serie di fornitori (foto di apertura) e istituzioni
locali, MIL. Ma non é tutto. Hpe-Coxa, fondata da
Piero Ferrari, & specializzata nella progettazione e
produzione nei settori dell’automazione industriale,
motorsport, aerospaziale e lavora a stretto contatto
con le universita.

Il manifatturiero guarda al futuro. Andrea Bozzoli,
amministratore delegato dell’azienda, ha illustrato il
progetto che é diventato realta. All'evento, lo scorso
settembre, erano presenti anche Gian Carlo Muzza-
relli, sindaco di Modena, Angelo Oreste Andrisano,
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L'evoluzione dei processi
manifatturieri prevede in
modo sempre piu stretto
I'integrazione di tre fattori:
hardware, software e
competenze umane.
L'esempio di MIL (Machining
innovation lab) realizzato da
Hpe Coxa

di Gabriele Peloso

rettore dell’Universita di Modena e Reggio Emilia e
Valter Caiumi, presidente di Confindustria Modena.
"L'evoluzione dei processi manifatturieri - esordisce
Bozzoli - prevede in modo sempre piu stretto e spinto
I'integrazione di tre fattori: hardware, software e
brain, inteso come competenze umane, ingegneristi-
che, tecniche e di operatori specializzati”. Insomma,
I'impresa modenese gioca in attacco. MIL rappresenta
la risposta a queste esigenze, vede unite le tecnologie
piu avanzate di lavorazione meccanica, di utensili e
attrezzature, insieme ai sistemi di controllo, di pro-
cesso e di scansione ottica. Inoltre, sono disponibili
moderne tecnologie di progettazione CAD 3D, CAM
e simulazione. | partner del progetto MIL di HPE Coxa
sono: Unimore, Its Maker, Mapal, CGTech Vericut,
Sandvik Coromant, Lang Technik, Zeiss, Open Mind,
PTC e DMG Mori. L'investimento economico é stato
di oltre 2,5 milioni di euro, con l'assunzione di otto
addetti.


http://www.hpe.eu/

Come si vede €& un investimento importante per la
competitivita dell'impresa. Ma tutto questo non sa-
rebbe sufficiente se non ci fosse la formazione del
personale. E in HPE Coxa € decisamente importante
questo aspetto. L'impresa ospita nei propri reparti
per stage formativi, decine di studenti universitari ed
€ da i che attinge per portarsi in casa i talenti, per
formarli e poi assumerli.

I partner del progetto. Grazie alle competenze
delle aziende fornitrici, i loro prodotti e il loro know-
how é stato possibile integrare le diverse tecnologie
presenti nel laboratorio. Vediamo qui di seguito, in
breve, di che cosa si tratta.

Zeiss ha fornito Comet 6. Si tratta di un sistema di
scansione tridimensionale senza contatto a luce LED
blu, top di gamma nella famiglia dei sensori Comet,
prodotto da Carl Zeiss Optotechnik. Il sensore Zeiss
Comet 6, pud essere dotato di diversi campi di misura
per ottimizzare il volume di acquisizione congiunta-
mente con la risoluzione dei punti acquisiti. E porta-
tile, semplice da utilizzare e dotato di un software
intuitivo. L'essenza del sensore & la nuova unita di
proiezione, che si contraddistingue per una luce
molto piu intensa e un’ottica di proiezione innova-
tiva. La proiezione adattativa ILC - Intelligent Light
Control, integrata nel sensore, consente la regola-
zione della quantita di luce proiettata sull’'oggetto
zona per zona riducendo gli effetti indesiderati, come
per esempio le riflessioni dovute a superfici riflettenti.
Il sistema descritto ha un’accuratezza micrometrica e
puo essere calibrato direttamente dall’operatore.

La macchina DMG Mori CTX beta 1250 TC di seconda
generazione € studiata per I'impiego universale nel
campo della lavorazione di tornitura/fresatura di
pezzi con diametro fino a 500 mm e 1.210 mm di lun-
ghezza tornibile, il cui asse Y con corsa aumentata

Il sistema di scansione tridimensionale senza contatto a luce LED di Zeiss.

Andrea Bozzoli, amministratore delegato di HPE Coxa, ha illustrato MIL
Machining innovation lab.

di 50 mm a 250 mm migliora la flessibilita nelle la-
vorazioni eccentriche. Ulteriore elemento chiave del
nuovo CTX beta 1250 TC & I'asse B ultrarapido con tec-
nologia direct drive e campo di brandeggio continuo
pari a £120°. Segnaliamo il nuovo mandrino di tor-
nitura/fresatura compactMaster. La sua lunghezza di
350 mm permette di guadagnare 170 mm di spazio in
piu, che consente di lavorare pezzi di lunghezza fino
a 350 mm con utensili lunghi fino a 400 mm. Il man-
drino ha una velocita di rotazione di 12.000 giri/min,
coppia di 120 Nm e potenza di 22 kW. Nel reparto
produttivo sono inoltre presenti centri di lavoro per
la fresatura universale, verticale e orizzontale.

I software. PTC ha presentato alcune delle soluzioni
del proprio portafoglio utilizzate o complementari a
quanto in uso presso HPE Coxa e nel Machining In-
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Un momento dell’evento in HPE Coxa e il sistema per produrre DMG Mori per tornitura e fresatura.

novation Lab. Creo 3, ultima release del software di
progettazione 3D Creo con cui PTC introduce la tecno-
logia Unite, destinata a semplificare significativamente
I'utilizzo di file provenienti dai sistemi CAD piu dispa-
rati direttamente in PTC Creo, e le prime funzionalita
a supporto della progettazione per |'additive manu-
facturing, comunemente nota come stampa 3D, che
saranno ulteriormente potenziate nella versione PTC
Creo 4 attesa per dicembre 2016. PTC Windchill 11, una
soluzione per la gestione del ciclo di vita del prodotto
(PLM). Infine, ThingWorx, la piattaforma IoT.

Open Mind sviluppa soluzioni CAM coordinate e do-
tate di un elevato numero di innovazioni, le quali ga-
rantiscono prestazioni migliori per quanto riguarda
la programmazione e la fresatura. Strategie come la
fresatura 2,5, 3D e 5 assi, tornitura e lavorazioni come
HSC e HPC sono integrate in modo compatto nel si-
stema CAM hyperMill. Il vantaggio principale per gli
utilizzatori risiede nel fatto che hyperMill risulta uti-
lizzabile con tutte le soluzioni CAD piu comuni, non-
ché per la programmazione automatizzata.

| software Vericut sono sviluppati per la simulazione
e verifica dei programmi CN, per eliminare il processo
di testing manuale, riducendo scarti e prove in mac-
china. Questo software ottimizza i programmi CN
riducendo i tempi di lavorazione e migliorando la
qualita delle finiture. Con Vericut si simula qualsiasi
modello di macchina utensile CNC, da semplici fresa-
trici a 3 assi a centri di lavoro multiasse, da semplici
torni a due assi a complessi centri di lavoro tornio/
fresa con contromandrini e robot di carico. E un soft-
ware indipendente, ma puo essere integrato con i
principali sistemi CAM.

Attrezzature e utensili. Metech ha fornito le at-
trezzature per macchine utensili e per la meccanica
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di precisione. Segnaliamo in particolare Prage Fix il
sistema di serraggio brevettato. Assieme a Makro
Grip, si tratta di un sistema di serraggio completo
per ogni applicazione, semplice, vantaggioso e ve-
loce. Con una superfice di serraggio minimale di
3 mm é possibile lavorare pezzi sulle cinque facce
semplicemente e in modo sicuro: ghisa, acciaio, al-
luminio, sintetici, la massima tenuta con la minima
forza di serraggio.

Mapal e uno dei principali fornitori internazionali di
utensili di precisione per la lavorazione di quasi tutti
i materiali. L'azienda fornisce gli utilizzatori dell'in-
dustria automobilistica e aerospaziale e dell’ingegne-
ria di macchine e impianti. Con le sue innovazioni,
I'impresa punta sulla tecnologia sia dello speciale sia
del materiale standard. Mapal si considera un partner
tecnologico, supportando i propri utenti con lo svi-
luppo di processi di lavorazione efficienti. L'azienda &
presente con impianti di produzione, filiali di vendita
e rappresentanti in 44 Paesi del mondo.

Sandvik Coromant ha illustrato le recenti soluzioni
basate sulla connettivita progettate per aiutare i
produttori a ottimizzare le lavorazioni e il processo
decisionale. Queste soluzioni sono state sviluppate
per migliorare l'intero processo: dalla progetta-
zione, pianificazione della produzione, attraverso la
lavorazione, sino all’analisi post-processo e intelli-
gence. In evidenza ci sono le soluzioni digitali che
variano dalle diverse APP e software, quali Machi-
ning Calculator (per ottenere i migliori dati di taglio
sulla base dei parametri di lavoro), Insert Identifier e
Tool Builder, sino a Productivity & Payback (per cal-
colare la produttivita e il ritorno sugli investimenti) e
Manufacturing Economics, per citarne alcune.

@gapeloso
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Tecnologie smart
in mostra a |alwan

Si ¢ chiusa recentemente a Taiwan la fiera Tmts, organizzata dalla associazione dei
costruttori taiwanesi di macchine utensili. Il Paese ¢ il quarto esportatore di macchine
utensili al mondo ma anche un importatore di rilievo. L'evento ha messo in mostra
I'evoluzione tecnologica del mercato locale che punta sull'interconnessione delle tecnologie
in un'ottica di manifatturiero in chiave Industria 4.0

di Simona Lombardo

i @ conclusa con successo Tmts 2016, la biennale

internazionale di macchine utensili in calen-
dario a Taichung (Taiwan) dal 23 al 27 novembre
scorso. Organizzata dalla Tmba, I'associazione
dei costruttori taiwanesi di macchine utensili, alla
quarta edizione I'evento ha visto, su una superficie
di 78.000 m2, 738 espositori di cui 80 internazionali
(pari a 4.002 stand) visitati da 84.374 operatori del
settore. Numerosa la partecipazione degli espositori
tedeschi, ma anche degli italiani, presenti nell’isola
italiana e con stand individuale, oltre a una im-
portante rappresentanza di importatori, dealer e
visitatori che hanno fatto parte della delegazione
italiana in visita alla fiera. Durante i cinque giorni
di svolgimento di Tmts 2016, il tema dominante ¢
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stato 'Attivare il manifatturiero intelligente — Verso
Industry 4.0

Produzione Intelligente. A Tmts il gruppo Tongtai
(Tongtai, Honor, Apec e Quicktech) ha presentato
sei macchine utensili con controllo numerico e PC
integrato. Le applicazioni coprono vari settori indu-
striali, dall’aerospaziale e automotive all’energia,
lavorazione stampi fino alla lavorazione di compo-
nenti per biciclette: il piccolo centro di lavoro ver-
ticale VTX-5, il centro di lavoro verticale VP-8 ad
alta velocita e il centro di lavoro verticale VC-610
per la lavorazione stampi; il centro di tornitura oriz-
zontale CNC bimandrino MT-2000, con due aree di
lavorazione, attrezzabile con bracci robotizzati; il



Taiwan guarda al futuro

Taichung, cuore pulsante di Taiwan, & la sede dei principali distretti industriali del
Paese, dove si trovano gran parte dei siti produttivi dei costruttori di macchine utensili,
accessori e componenti. Ecco perché, in pochi anni, Tmts ha assunto un ruolo primario
nel panorama fieristico taiwanese. E le dichiarazioni del suo sindaco sono ritenute
estremamente importanti per I'industria manifatturiera: al discorso d’inaugurazione Ling
Chia-Lung ha, infatti, sottolineato come la mission di Taichung sara quella di fondere
interessi pubblici e privati in ambito manifatturiero, accademico e professionale per
creare nuovi percorsi formativi che possano sfociare in un hub per la produzione con
tecnologie ‘smart’. Tra i progetti piu ambiziosi figurano la costruzione del nuovo centro
espositivo presso il Taichung Gateway Park, dove saranno dislocate alcune industrie
locali, dalla produzione di biciclette alla costruzione di macchine utensili, dai macchinari
intelligenti alle tecnologie aerospaziali, cosi come un centro per la presentazione di linee
produttive campione da realizzarsi in collaborazione con I'lstituto di Ricerca Tecnologie
Industriali (Itri). Per il premier Lin Chuan, che ha ribadito I'impegno per evitare una fuga

centro di tornitura multi-tasking iTD-2000YBC per la
lavorazione di un pezzo sui due lati. Infine il centro
di lavoro orizzontale SH-5000P, dalla elevata po-
tenza e rigidita strutturale, meno ingombrante del
13% rispetto al modello precedente e indicato per
linee produttive. Il concetto di fabbrica intelligente
viene introdotto da tre software: Tims (Tongtai in-
telligent manufacturing system), dotato di svariate
funzioni intelligenti per assistere I'operatore nella
gestione della produzione, monitoraggio, gestione
utensile e pezzo in lavorazione nonché manuten-
zione; TLM (Tongtai Line Management) consente il
collegamento tra le macchine oltre a raccogliere in-
formazioni sulla lavorazione e generare grafici; iMa-
chining, sviluppato in collaborazione con SolidCAM,
per determinare il percorso utensile e condizioni
di taglio migliori in modo da assicurare eccellente

di cervelli all’estero, Taiwan € pronta per sviluppare internamente i controlli anziché
importarli da altri Paesi. Piu cauto Yen, presidente Tmba, secondo il quale I'industria
della macchina utensile deve innanzitutto concentrarsi sull’intelligenza ‘individuale’ oltre
che sviluppare il concetto di Industry 4.0 e, sottolineando I'importanza di rispondere a
esigenze specifiche dell’'utente finale, pensare a un’offerta custom.

efficienza di lavorazione e maggiore durata dell’u-
tensile.

Con il marchio Honor Seiki, societa del gruppo Tongtai
specializzata in torni verticali personalizzati e di grandi
dimensioni per I'industria aerospaziale, difesa e ferro-
viario ad alta velocita, era esposto il centro verticale
VL-46A, best seller soprattutto per la produzione di au-
toricambi nel mercato cinese, dove ne sono stati acqui-
stati diverse decine dalla Honda Japan di Guangzhou
e da Winhere Auto-Part, produttore di freni a disco.
Con il marchio Quicktech veniva dimostrato il tornio
CNC multi-tasking I-60 Twin ad alte prestazioni per la-
vorazioni complesse, che integra sistema di controllo
simultaneo di 10 assi, doppio mandrino, doppi assi C,
4 assi di lavorazione. Nello spazio dedicato al marchio
Apec erano esposti componenti aerospaziali mentre in
concomitanza con la fiera si teneva I'open house della

Il gruppo Tongtai presentava sei macchine utensili con controllo numerico e PC integrato. Tongtai iMachining, sviluppato in collaborazione con SolidCAM.
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Stabile, affidabile e preciso € il nuovo centro di lavoro CNC Sigma SDV-4224HLA a doppia colonna con testa angolare auto. | robot connessi tra loro presentati da Hiwin.

societa del Gruppo per lanciare una serie di prodotti
dedicati al settore aerospaziale. Tongtai & anche I'u-
nica industria taiwanese costruttrice di macchinari per
la fabbricazione additiva, la AM250, per la produzione
di parti finite con buone proprieta meccaniche, sistema
di riciclo delle polveri e interfaccia user-friendly con
doppio pannello operatore.

Robotica collaborativa. Chevalier presentava le
rettificatrici CNC multifunzione serie Smart-lll per
finiture a specchio su pezzi di precisione, con mi-
crofiniture di 5 RMS g, in particolare, la rettificatrice
di profilo angolare Smart-H/B1640lll, indicata per la
lavorazione delle pale di turbine.

Stabile, affidabile e preciso € il nuovo centro di la-
voro CNC Sigma SDV-4224HLA a doppia colonna con
testa angolare auto-oscillante per un elevato tasso
di rimozione materiale. Si distingue per il movi-
mento dei tre assi su guide lineari a rullo, servomo-
tore, capacita di carico pesante, rapidita ed elevata
precisione dei movimenti. Dotato di sistema cambio
testa automatico, € indicato per la lavorazione di
componenti aerospaziali.

La costruzione in ghisa assicura massima rigidita e
precisione al centro di lavoro verticale Campro CNV-
1050, progettato per la produzione di massa e in par-
ticolare per I'industria automobilistica. Gli assi sono
dotati di guide lineari di precisione, servo motori ad
azionamento diretto e privi di contro bilanciatura
sull’asse Z per assicurare precisione di lavorazione. Il
sistema di gestione della produzione Campro CPMS
consente di monitorare lo stato della macchina e
gestire i parametri di lavorazione via wi-fi; piu mac-
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chine utensili possono essere collegate tra loro via
Ethernet per il monitoraggio e I'analisi dei dati e dei
risultati tramite dispositivo mobile. | dati sono inse-
riti tramite micrometri nei sistemi di e-Management
e integrati nella gestione della produzione.

Per Hiwin qualsiasi attivita produttiva é sostituibile
da robot connessi tra loro e i dati accessibili e fruibili
da piu operatori dislocati in diversi Paesi. La societa
presentava un’ampia varieta di sistemi robotizzati, dai
robot articolati agli scara fino ai robot delta semoventi.
Victor Taichung esponeva sei linee produttive comple-
tamente automatizzate ad alta efficienza sottoline-
ando come I'offerta non sia limitata alla sola macchina
ma comprenda sistemi integrati per il funzionamento
non presidiato. La cella 1, per esempio, € composta
da due torni VT-NP16, che condividono robot a por-
tale, alimentatore a pallet e sistema di misura alle
due estremita. La cella 3 prevede due Vturn20E con
la possibilita di condividere un robot a portale a 8 assi
(Auto-plus Atpar-20J8) e un alimentatore Vc-P106. La
configurazione gantry, oltre a occupare spazio mi-
nimo, assicura grande flessibilita nelle operazioni ma-
nuali ed eventuali manutenzioni; I'altezza della cella e
inferiore rispetto a quella del robot.

Lo sviluppo sostenibile € un valore condiviso alla
YCM, tra i pochi costruttori taiwanesi di macchine
utensili con reparto fonderia interno. Tra le mac-
chine esposte in fiera figuravano il centro di lavoro
verticale a 5 assi NSV102A (Ultra High Performance)
ad alta velocita, il centro di tornitura flessibile NTC-
1600 per lavorazioni complesse e ad alta precisione
in applicazioni di elettronica, automotive e pezzi di
macchinari, nonché centri di fresatura-tornitura.
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La finale del
Campionato
Fresatori Randstad
2016,

svoltasi presso

il Centro
Tecnologico
Applicativo

(TAC) Siemens

di Piacenza, ha
visto confrontarsi
i migliori giovani
programmatori di
macchine utensili
di ogni territorio.
Un ventenne di
Modena ha vinto
la competizione

Attilio Alessandri

Abili fresatori
a confronto

auro Citati, 20enne di Modena, diplomato in

grafica pubblicitaria, ¢ il piu abile fresatore ita-
liano, autore della miglior prova nella finale nazionale
del Campionato Fresatori Randstad 2016. Sul podio
sono saliti anche Matteo Bologna, 19enne di Ravenna,
diplomato perito meccanico, in seconda posizione, e
Marco Fontana, 32enne di Gallarate, in terza posizione.
E I'esito della finale del Campionato Fresatori Randstad
2016, voltasi presso il Centro Tecnologico Applicativo
(TAC) Siemens di Piacenza, che ha visto i migliori giovani
programmatori di macchine utensili di ogni territorio,
selezionati nelle precedenti 12 tappe del campionato,
sfidarsi in un esercizio di programmazione di una fresa
a controllo numerico, utilizzando tre simulatori del
controllo numerico Siemens Sinumerik, generalmente
montati sulle macchine utensili. Gli autori dei tre eser-
cizi migliori, selezionati da una giuria tecnica, sono stati
poi i protagonisti dell’'ultima prova del Campionato Fre-
satori. Abbandonati i simulatori, i tre giovani program-
matori hanno dimostrato la loro abilita cimentandosi
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nella realizzazione di un autentico pezzo di fresatura
con una vera fresa a controllo numerico.

Alla ricerca di risorse qualificate. Il Campionato Fre-
satori 2016 € un'iniziativa promossa da Randstad Techni-
cal, la specialty dedicata alla ricerca, selezione e gestione
delle risorse qualificate in ambito metalmeccanico,
metallurgico ed elettrotecnico, di Randstad, secondo
operatore mondiale nei servizi per le risorse umane,
in collaborazione con Siemens che, con il suo ruolo di
azienda specializzata nel comparto, € partner tecnolo-
gico dell'iniziativa, dimostrando cosi ancora una volta la
propria attenzione alla formazione di profili professio-
nali piu rispondenti alle esigenze del mercato del lavoro.
L'iniziativa & inoltre patrocinata da Ucimu, I'associazione
dei costruttori italiani di macchine utensili, robot, auto-
mazione, e vede la partecipazione di Cnos-Fap.

"Qltre cento partecipanti si sono confrontati nelle do-
dici tappe di questa prima edizione del Campionato
Fresatori - afferma Fabio Rocchi, project manager


http://www.siemens.com/it/it/home.html

™ randstad |

Modena, terra di motori e di meccanica

Mauro Citati (in foto), ventenne di Modena, diplomato in grafica P
pubblicitaria, & il migliore fresatore italiano. Dalla grafica alla fresatura dei < e
metalli da dove nasce questa passione per il settore manifatturiero? “La Py ;
passione per la meccanica ¢ di famiglia. Mio padre & un bravo disegnatore
meccanico. Fin da ragazzino mi ha trasmesso alcune competenze:

dalla lettura di un disegno tecnico fino all'utilizzo di programmi software r
dedicati e alla programmazione. Il mercato grafico-pubblicitario, in questi ¥
anni, e stagnante cosi ho deciso di partecipare a un corso di formazione l d
metalmeccanico con buoni risultati, a quanto sembra”. Il corso seguito da e
Citati & organizzato da Iscom Formazione di Modena. Lo scopo dei corsi
organizzati dall'ente modenese & di fornire competenze per figure professionali nuove e tradizionali, sempre con

un occhio di riguardo all'innovazione e alla costante richiesta di aggiornamento che viene dall’attuale mondo del
lavoro. “Il mondo manifatturiero e in particolare le operazioni di fresatura - ha detto Citati - mi affascinano poiché la
precisione & una variabile determinante in questo lavoro. | cicli di produzione devono essere eseguiti con sequenze
cronologiche ordinate e le tolleranze sono ristrette. Insomma, bisogna essere un po’ attenti e meticolosi nel
procedere in una lavorazione meccanica, nonché metterci un buon grado di passione”. Dopo essere arrivato primo al
campionato fresatori cosa ti aspetti per il futuro? “Ovviamente mi piacerebbe lavorare in questo comparto industriale
della fresatura e programmazione CNC. Non mi sono posto obiettivi precisi, ma essendo di Modena sarebbe un
sogno poter lavorare in aziende importanti come Ferrari, per esempio. Del resto il territorio modenese € ricco di
imprese legate al mondo della motoristica e della meccanica in genere”. E ha continuato: “Il corso che ho frequentato
mi ha permesso, non solo di apprendere le tecniche di lavorazione, ma anche la programmazione del CNC della
macchina utensile, il Sinumerik di Siemens. Abbiamo infatti utilizzato la programmazione ISO e la programmazione
conversazionale che si avvale del supporto grafico dinamico durante tutta la programmazione. Esso utilizza tutti

i cicli tecnologici che ha il CNC Sinumerik, semplificando ulteriormente all'operatore la programmazione a bordo
macchina”. Citati ringrazia tutte le persone e aziende che gli hanno permesso questa esperienza formativa. Oggi le
imprese per competere dovranno investire sempre piu sia sulle nuove tecnologie sia sul personale qualificato. Pena
I'esclusione dal mercato.

programmatori hanno dimostrato in ogni fase della
manifestazione”.

Un centro di formazione adeguato. “Testimonianza
concreta della grande attenzione riservata da Siemens
alla formazione di profili professionali in linea con le
esigenze del mercato del lavoro, il Centro Tecnologico
Applicativo di Piacenza, guidato da Nicodemo Megna,
rappresenta la sede ideale per coniugare didattica e
pratica e per operare in un’industria manifatturiera del
futuro a tutti gli effetti, con macchinari avanzati e gli
strumenti necessari per testare soluzioni innovative e
competitive. Ed e proprio al TAC che Siemens sostiene
lo sviluppo di figure professionali come quella del fre-
satore, non solo aderendo al Campionato Fresatori in
qualita di partner tecnologico, ma anche offrendo la
possibilita al mondo della scuola tecnica e professionale
di avvicinarsi a quello dell'industria manifatturiera del

I Campionato Fresatori Randstad 2016, si & svolto presso il Centro
Tecnologico Applicativo (TAC) Siemens di Piacenza.

di Specialty Technical Randstad -, che ha dato vita a
prove di alto livello in grado di far emergere I'abi-
lita dei migliori fresatori. Il campionato e un’oppor-
tunita per questi giovani di inserirsi nel mercato del
lavoro, ma anche una scommessa di Randstad sul loro
talento e sulla loro capacita di trasformare le compe-
tenze acquisite in un valore aggiunto per le aziende
del territorio. Siamo molto soddisfatti dell'impegno,
dell’entusiasmo e dell’abilita che questi promettenti

futuro” ha dichiarato Filippo Giannini, head of machine
tool systems, Siemens Italia.

La finale, sotto I'occhio attento di 15 aziende del settore,
ha messo in luce sia le competenze di meccanica necessarie
all'analisi della lavorazione sia quelle tecnico informatiche
utili all'inserimento dei corretti comandi di programma-
zione. | tre fresatori sul podio beneficeranno di un corso
di formazione sulla programmazione di macchine a con-
trollo numerico presso il TAC Siemens di Piacenza.
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Successione in leadership Ansys

Ajei S.Gopal & il nuovo presidente e chief
operating officer di Ansys. Continuando
a rimanere nel board di Ansys, nel
quale ha fatto il suo ingresso nel 2011,
ed esperto nel settore tecnologico,

Gopal sara inoltre il nuovo chief
executive officer dal 1° gennaio 2017,
succedendo a James E. Cashman, che dalla
stessa data sara chairman del board of directors
Ansys. Ronald W. Hovsepian, attuale chairman,
assumera il ruolo di lead independent director.

Nomina alla guida di Giti Tire

Torsten Gehrmann assume il ruolo di
senior managing director - Europe
in Giti Tire, mantenendo anche
I’incarico di ceo di Giti Auto Parts
Pte, appartenente come Giti Tire al

Gruppo Giti. “ll nostro know-how e la
nostra esperienza globale sapranno generare
nuovo potenziale nella catena del valore - ha
commentato Gehrmann -. La prossima fase
organizzativa dell’azienda in Europa ha una
chiara direzione strategica, e cio rende il
momento davvero emozionante”.

Nelson Shea per la safety UR
f‘ L’esperta di sicurezza robot Roberta
) Nelson Shea entra in Universal Robots

come nuovo global technical compliance
officer. Nelson Shea ha presieduto per 23
anni lo US National Robot Safety Commitee,
trascorso 35 anni nell’lautomazione industriale
e convocato di recente il comitato ISO alla
pubblicazione delle specifiche tecniche per Analisi
rischi dei robot collaborativi. Nelson Shea fornira
formazione a personale e distributori UR su
sicurezza robot e risk assessment.

Bianculli per ’EAl in Zebra
: Zebra Technologies ha hominato Tom
Bianculli nuovo chief technology officer.

La posizione ¢ stata creata ex-novo
a sottolineare I'impegno dell’azienda

ad ampliare il proprio posizionamento nel
mercato crescente delle enterprise asset
intelligence, EAI. Con la nomina di Bianculli,
Zebra intende affrontare con maggior decisione
la domanda in crescita di soluzioni, prodotti e
servizi in grado di garantire a clienti e partner la
visibilita in tempo reale dei processi.
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Fresatura Sigma digitalizzata
Sigma ha implementato la piattaforma di Industry 4.0
Machining Pack di Alleantia sui propri centri di lavo-
razione verticali, portando on-line i processi di fresa-
tura grazie ai vantaggi offerti dalla digitalizzazione. La
piattaforma sviluppata da Alleantia consente infatti in
tempi alquanto ridotti di acquisire, registrare e analiz-
zare grandi quantita di dati, abilitando lo smart manu-
facturing. Installata a bordo delle macchine utensili,
e collegata con controlli numerici e sensori, rileva e
compara automaticamente e in tempo reale l'efficienza
delle lavorazioni meccaniche, ricostruendo la storia di
produzione di ciascun pezzo fresato, dalla singola fase
al ciclo completo di realizzazione. La soluzione fornisce
inoltre la misura del consumo energetico in produzione
in continua, per pezzo lavorato e per fase di lavoro, in-
dicatori essenziali dello stato di efficienza complessivo
degli impianti e preziosi per la loro gestione, unitamente
alle informazioni per la manutenzione delle macchine e
ai dati di produzione, ora resi disponibili per gli utilizza-
tori dei centri di lavorazione per fresatura Sigma.

Asme, Italia ai primi posti

L'Italia & prima in Europa e quinta nel mondo nell’u-
tilizzo del codice Asme per le apparecchiature in
pressione, settore rappresentato nel nostro Paese
da UCC, associazione dei costruttori di caldareria
federata Anima. Le imprese italiane del comparto
si qualificano pertanto tra i maggiori produttori
al mondo di pressure equipment, e I'associazione
americana, con 75 Paesi aderenti nel mondo, ha
trovato proprio in UCC un adeguato interlocutore
per i temi chiave del settore. Proprio I'ltalia é stata
infatti scelta per ospitare il primo meeting euro-
peo, svoltosi lo scorso settembre a Bergamo. La
certificazione Asme garantisce la qualita e la mas-
sima sicurezza dei prodotti, certificando processi,
dal design alla costruzione e fino all'installazione
del componente o macchina, e prodotto finale. Il
marchio funge inoltre da facilitatore delle espor-
tazioni, grazie alla fiducia che gli acquirenti sanno
di poter accordare ai prodotti certificati Asme. Il
codice viene aggiornato ogni due anni, e anche per
questo sono costanti e su scala globale le attivita
di formazione e informazione svolte.
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Siderurgia, evento Centro Inox
a Milano

Si é tenuto lo scorso 27 ottobre a Milano il convegno
'Problematiche import-export dei prodotti siderurgici’,
organizzato da Centro Inox e da Federacciai, con la colla-
borazione dell’Universita degli Studi di Milano. Durante
I'evento sono stati affrontati la disciplina europea delle
preferenze generalizzate, con la relativa applicazione da
parte delle autorita amministrative e giudiziarie italiane, e
i temi dell’origine preferenziale e non preferenziale delle
merci, con le prove correlate, certificati e dichiarazioni
di origine. Il convegno é stato quindi occasione per fare
una panoramica dell’attuale situazione relativa a dazi e
antidumping, con anche un intervento sulla normativa in
materia di controlli radiometrici su rottami e semilavorati
metallici. Per info sull’evento di ottobre o in generale su
altre attivita del Centro: eventi@centroinox.it.

Lavoro in movimento

La Fondazione Mast presenta per la prima volta un progetto
espositivo interamente dedicato all'immagine in movimento
con video sulle trasformazioni in atto nel mondo del lavoro
e della produzione realizzati da 14 artisti di fama internazio-
nale. Mediante l'interpretazione filmata della realta, I'occhio
della videocamera € in grado di testimoniare la mutabilita
di un mondo in rapida trasformazione, descrivendo in modo
immediato e coinvolgente cambiamenti, evoluzioni e rotture.
Le opere di questa mostra offrono immagini intense degli
ambienti di lavoro e di commercio piu diversi: dall'attivita
artigianale di un singolo individuo alla produzione di massa,
dal lavoro umano a quello robotizzato, dalla produzione di
energia a quella di beni e servizi high-tech, dallo sviluppo
del prodotto alla contrattazione commerciale, dalle sfide di
natura legale alle questioni strutturali ed esistenziali legate
al sistema finanziario. Mast via Speranza 42, Bologna 25 gen-
naio-17 aprile 2017.
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Nuovo impianto per Bonfiglioli
Bonfiglioli ha presentato lo scorso 6 ottobre il Progetto EVO per
la realizzazione di un impianto che diventera il piu grande inse-
diamento del Gruppo. EVO (ovvero EVOlution verso Industry 4.0)
sorgera sul comparto ‘Clementino Bonfiglioli', di 148.700 m?, su
cui entro il 2018 nascera un moderno stabilimento dalla superfi-
cie calpestabile di 58.500 m2. Lo stabilimento includera I'attuale
realta produttiva di Calderara di Reno, integrando tutte le attivita
della business unit industriale del Gruppo, oggi localizzate anche
a Sala Bolognese e Vignola. Con un investimento di 60 milioni di
euro, la struttura produrra a pieno regime 800.000 unita I'anno,
occupando 600 lavoratori, frutto dell'integrazione delle tre unita
produttive. Dell'investimento, 30 milioni andranno in nuove tec-
nologie produttive all'insegna di Industry 4.0, e altri 30 milioni in
infrastrutture, diventando a lungo termine il punto focale per lo
sviluppo competitivo di Bonfiglioli nell'ambito dei prodotti per
movimentazione e processo industriale. L'ampliamento EVO sara
inoltre a energia zero, impiegando una serie di misure verdi tra
cui un impianto fotovoltaico a tetto di 3 MWp.

Robot Comau tra i Famosi

Comau é sbarcata all’lsola dei Famosi 2016 con un robot
NJ650, che nello studio del programma in onda su Ca-
nale5 apriva il maxi muro led per consentire I'accesso alla
conduttrice Alessia Marcuzzi a inizio di ogni puntata. Il
robot Comau é stato integrato e animato dalla Event Ma-
nagement, societa specializzata in service video, audio,
luci e automazioni per la comunicazione, ora anche sy-
stem integrator Comau per il mondo dello spettacolo. I
robot NJ650 porta fino a 650 kg al polso, il gradino piu
alto nella robot family Comau, unendo alla forza I’'elevata
precisione necessaria per spostare con delicatezza un pan-
nello di oltre 4 m? di led, aprendo

durante la diretta dello show tele-

visivo un varco di 2,5 x 2 m all’in-
terno del muro led, che in tutto misurava
20 x 5 m. L'impiego di un robot industriale in
uno show TV testimonia il costante avvicina-
mento tra applicazioni di robotica destinate
all'industria e quelle fuori dalla fabbrica,
grazie alla capacita dei robot di affiancare
e supportare il lavoro dell’'uomo in piena
sicurezza, affidabilita e flessibilita. L'NJ650 &
stato presente per tutta la durata della tra-

smissione, per un totale di 10 puntate.
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Utensili, gamma eshop aumentata
Dallo scorso 1° agosto, Hoffmann
Group ha arricchito la propria piat-
taforma eshop aggiungendo oltre
10.000 nuovi articoli, intensificando
inoltre la collaborazione con Bosch.
Tra le nuove aggiunte e utensili,
figurano recenti innovazioni della
marca Premium Garant, con molti
prodotti afferenti soprattutto al
settore asportazione truciolo, con innovazioni tra le punte
ad alte prestazioni della serie Garant MasterSteel. Notevol-
mente ampliato anche I'assortimento di utensili manuali
e di misura, e per la prima volta é disponibile una vasta
gamma di elettroutensili elettrici Bosch, oltre a un’ampia
scelta di prodotti per la sicurezza sul lavoro. Con le nuove
aggiunte, I'eShop Hoffman offre un totale di oltre 70.000
prodotti tra utensili di qualita e una linea professionale di
arredamento industriale, il tutto completo di descrizioni
articolo dettagliate, per facilitare e velocizzare la selezione
dei prodotti da parte dei clienti. Hoffman prosegue cosi
nella strategia di proporsi come System partner e One-
stop-shop per i clienti, offrendo loro prodotti e servizi di
qualita da una sola fonte di approvvigionamento.

CNC Haas a Nantes

Il centro Htec La Joliverie di Nantes si distingue per la dota-
zione di macchine CNC Haas, unico al mondo con ben 10 mac-
chine, fornite dall'Hfo regionale Realmeca, tra cui un centro
di lavoro orizzontale EC400 e un centro di tornitura ST-30Y
con asse Y e utensili ad alimentazione. Disponibili anche due
robot Fanuc, diverse macchine di misurazione coordinate, un
paio di presetter utensili e due sale IT climatizzate con pit po-
stazioni dedicate a CAD, CAM e CAE. Haas ¢ stata scelta grazie
alla intuitivita delle sue macchine per gli operatori, e alla loro
diffusione nel settore industriale della regione di Nantes, of-
frendo agli studenti concrete prospettive lavorative in aziende
della zona. Un intero dipartimento a 50 m dall'Htec, ¢ inoltre
dedicato al continuo sviluppo della premiata auto a elevato
chilometraggio Microjoule, da oltre 30 anni di continuo mi-
gliorata da docenti e studenti. | molti pezzi necessari, lavorati
con le macchine utensili Haas, sono realizzati dagli studenti
dei corsi professionale e post-secondario, rispettivamente i piu

semplici e i pit complessi, mentre per i piu sofisticati il centro
si avvale di gruppi di apprendistato.




Alta frequenza ampliata
per DMG

Sauer, punto di riferimento del Gruppo DMG Mori per le
Advanced technologies, ha ampliato di 913 m2 la capacita
produttiva e logistica della sede di Stipshausen, dedicata alla
tecnologia ad alta frequenza Ultrasonic. Insieme alla sede
Lasertec di Pfronten, Sauer offre soluzioni complete di tec-
nologia e software per numerose applicazioni, compreso I'ad-
ditive manufacturing. Nel corso dell'inaugurazione, I'azienda
ha presentato in anteprima ai visitatori internazionali la tec-
nologia di deposito laser combinata con la rettifica Ultrasonic
sulla Lasertec 65 3D, oltre alla nuova Ultrasonic 20 linear 2nd
Generation. A Stipshausen vengono prodotti centri di lavoro
a 5 assi CNC con tecnologia Ultrasonic, macchine high-tech
impiegate in particolare nei settori medicale, orologeria e
aerospace. Nella sede lavorano 70 collaboratori, specializzati
nel portare avanti le innovazioni delle tecnologie dell'alta
frequenza Ultrasonic, grazie alla quale possono essere rettifi-
cate, forate e fresate geometrie in filigrana di materiali duri e
complessi, quali vetro, zaffiro, ceramica, pietre preziose, leghe

speciali e composti fibrorinforzati.

Distribuzione industriale online
EchoRD arricchisce la propria presenza online con un
nuovo sito dedicato alla distribuzione industriale, vi-
sitabile all’indirizzo www.echotools.it. La pagina web
offre tutte le informazioni utili sull’azienda e una
panoramica completa dell’'offerta a catalogo e della
Promo, consultabili direttamente on-line ma anche
scaricabili in formato PDF. Il menu di navigazione del
sito rimanda inoltre alle sotto-sezioni dedicate agli altri
brand dell’azienda, echoLAB, per I'offerta di strumenti
e soluzioni per il laboratorio, echoControl, per il settore
di laboratorio strumentale, ed echoENG, dedicato alle
macchine utensili. Completano la barra di navigazione
altre sezioni utili come quella dei Contatti, della Mission
aziendale e delle Notizie con aggiornamenti sulle ultime
novita riguardanti echoRD e il calendario aggiornato di
tutti gli eventi.

Grasso al litio in acciaieria

Consumo di grasso lubrificante ridotto del 25% per un’ac-
ciaieria italiana, nel passaggio al grasso al litio complesso
Mobilgrease XHP 222 di ExxonMobil. L'acciaieria ha adottato
il prodotto passando da un grasso minerale al litio usato in
precedenza, per risolvere un problema di scarsa lubrifica-
zione dei cuscinetti di laminazione, ottenendo un risparmio
pari a 17.400 euro I'anno e allungando gli intervalli di rein-
grassaggio. Mobilgrease XHP 222 offre ottime prestazioni
alle alte temperature di esercizio, che unitamente ai carichi
gravosi stavano ammorbidendo il grasso usato in prece-
denza generando perdite di prodotto potenzialmente pe-
ricolose. La soluzione ExxonMobil ha pertanto migliorato
sicurezza, pulizia e produttivita, offrendo ottima aderenza,
stabilita strutturale e resistenza alla contaminazione da
acqua. La maggiore stabilita del nuovo grasso lubrificante
ha infine ridotto anche la quantita di rifiuti oleosi da smaltire
e degli interventi di manutenzione, abbassando i rischi per
gli operatori derivanti dal contatto diretto con i macchinari.

Hub logistico automatico Festo
a Cincinnati

Inaugurazione a ottobre scorso del nuovo hub logistico Festo di
Mason, Cincinnati, dove I'azienda ha trasferito il Regional Ser-
vice Center per i Paesi Nafta. Con un investimento di 60 milioni
di $, I'azienda da Mason potra servire il 60% della propria base
clienti nella regione, raggiungibili in 10 ore di trasporto via ca-
mion. Il RSC Festo di Mason ospita un magazzino automatico a
elevata automazione e tecnologia meccatronica all'avanguardia,
con trasloelevatori che raggiungono un'accelerazione superiore
a quella della Porsche 911, e 7 stazioni di picking e packaging
servite da una rete di convogliatori che riforniscono gli operatori
di tutto il necessario a preparare gli ordini. Il centro ospita anche
un‘area di assemblaggio, per la customizzazione prodotto in base
alle richieste dei clienti locali, assicurando tempi di lead molto
ridotti e consegna rapida. L'hub di Mason ospita infine il Lear-
ning Center MidWest di Festo Didactic, per offrire programmi di
apprendimento in collaborazione con le compagnie locali, per
contribuire a colmare il grande gap di skill aperto dalla forte re-

industrializzazione in corso nell'economia americana.
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T° edizione
Tecnologie per I'Automazione Elettrica,
Sistemi e Componenti

Fiera e Congresso
Parma, 23-25 maggio 2017

Storie di automazione 4.0

Le Tavole Rotonde aspettando SPS Italia 2017, momenti di confronto con gli attori del settore per la diffusione
di una cultura 4.0 sul territorio.

Ancona, 22 febbraio 2017

Le 4 A del Made in Italy nel distretto marchigiano:
Abbigliamento, Arredamento, Alimentare e Automazione.
Caserta, 29 marzo 2017

Tecnologie digitali per la competitivita:

- Automazione 4.0: i distretti campani si raccontano.

- Reti e citta del futuro.

Torino, 12 aprile 2017
Automotive e Manifattura 4.0: un connubio vincente.

La partecipazione e gratuita, consulta il programma e registrati su www.spsitalia.it
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FOCUS AEROSPACE

Voglia
di

La forte domanda di trasporto passeggeri e I'aumento della produzione di aeromobili
commerciali stanno determinando una crescita del settore. |l prezzo del petrolio
e il probabile incremento delle spese per la difesa a livello globale fanno ben sperare
non solo per il consuntivo 2016, ma anche per il futuro

econdo l'ultimo rapporto settoriale disponibile

di Deloitte, dedicato all’andamento dell’in-
dustria aerospaziale, '2016 Global Aerospace and
Defense Outlook’, il mercato dell’aerospace fara
registrare a fine anno un aumento del 3%.
Il trend negativo, riguardante i ricavi, degli ultimi
anni é stato largamente influenzato dalla caduta
degli introiti nel settore della Difesa. Un fenomeno
strettamente correlato ai tagli alla spesa militare,
innanzitutto da parte delle autorita degli Stati Uniti
e, nell'ultimo periodo, dall’elevata quotazione del
dollaro che ha influenzato negativamente i bilanci
delle aziende non statunitensi.
La crescita costante del PIL, il ridotto prezzo del
greggio e di altre materie prime, la forte domanda
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di Tiziano Morosini

di passeggeri commerciali insieme con il ritorno di
minacce alla sicurezza globale e alla probabile cre-
scita delle spese per la difesa in molte nazioni, spin-
gono verso una inversione di tendenza e aprono la
strada all’aumento dei ricavi.

| bilanci della difesa di Stati Uniti, Regno Unito,
Francia, Giappone, di alcuni Paesi del Medio
Oriente e di altre importanti nazioni crescono in un
momento in cui le minacce alla sicurezza nazionale
acquistano maggiore intensita.

| ricavi nel settore difesa, di conseguenza, sono
previsti in crescita nel 2016, trainati dalle politiche
di governi che scelgono di dotare le proprie forze
armate di piattaforme moderne e di tecnologie di
ultima generazione che includono dispositivi infor-



matici ed elettronici per la raccolta di informazioni
e strumenti di attacco di precisione.

Come accennato, il settore del volo commerciale ¢,
con ogni probabilita, destinato a proseguire la ten-
denza decennale caratterizzata da tassi di crescita
molto elevati: il traino in questo caso & costituito
dall’'aumento della domanda di trasporto passeggeri
e da un ciclo di sostituzione degli aeromobili sempre
piu breve. La domanda vieppiu crescente di trasporto
passeggeri sta portando la velocita di produzione dei
velivoli a un livello senza precedenti. Si ricordi che
tale domanda nel 2015 é stata di circa il doppio ri-
spetto alla media registrata dieci anni orsono.

La situazione internazionale. | fattori determi-
nanti che negli ultimi anni hanno provocato la di-
minuzione dei ricavi del settore difesa sono stati
soprattutto la fine dei conflitti armati in Iraq e
Afghanistan e gli ingenti tagli di bilancio messi in
atto dal Dipartimento della Difesa degli Stati Uniti
d’America. Nonostante cio, grazie alla revisione del
Budget Control Act (BCA) da parte del Congresso

statunitense nel 2013 e ulteriori accordi bilaterali,
Ci si aspetta che arrivi a regime I'avvio di un nuovo
ciclo che vedra tornare ancora a crescere i fondi
dedicati alle spese militari.

Inoltre, la domanda internazionale di prodotti per
la difesa sta aumentando a seguito delle incertezze
causate dalle tensioni in Medio Oriente, Europa
dell’Est, Corea del Nord e Mare della Cina orientale
e meridionale. In particolare, Emirati Arabi Uniti
(UAE), Arabia Saudita, India, Sud Corea, Giappone,
Cina, Russia e altri governi coinvolti stanno gia in-
crementando l'acquisto di attrezzature militari di
nuova generazione.

Fra i 25 cosiddetti top player mondiali della spesa,
gli Stati Uniti d’America sono in testa alla classifica
con il 35% degli investimenti globali, pari a 609,9
miliardi di dollari (dato del 2014), mentre |'ltalia
e dodicesima con 30,9 miliardi di dollari. La spesa
complessiva & di 1.747 miliardi di dollari.

| 20 top player mondiali del settore commerciale
stanno altresi continuando a far registrare un anda-
mento positivo con un incremento dello +0,3% dei
ricavi. Il dato degli Stati Uniti d’America & +2,4%.
Sempre per quanto riguarda il settore commerciale,
si stima che le compagnie aeree, a livello globale,
totalizzeranno un fabbisogno di oltre 33.000 nuovi
velivoli, e questo nel corso dei prossimi dieci anni:
il relativo giro d'affari sara di circa 5.200 miliardi di
dollari (pit 0 meno 4.700 miliardi di euro). Airbus,
compagnia dalla quale arrivano queste stime, ha al-
zato le sue previsioni di mercato prevedendo per il
periodo suddetto una crescita media annua del 4,5%
del traffico passeggeri a livello mondiale, grazie alla
domanda di Paesi dinamici come la Cina e I'India.
Anche la Boeing ha reso pubblica recentemente una
sua previsione, stando alla quale la domanda mon-
diale di aeroplani sara, da qui al 2035, di 39.600 unita.
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Jobs alla volta

dello SPazio

Droni, lavorazione intelligente di nuovi materiali e aerei da turismo con destinazione
Marte: Jobs va oltre le soluzioni per il comparto aerospace. Con Antonio Dordoni, membro
operativo della Direzione dell'azienda piacentina, facciamo il punto su come sta evolvendo

lo scenario

pparecchi di nuova generazione nelle rotte ci-

vili, I'avvento dei droni nel settore militare e le
affascinanti prospettive aperte dall’esplorazione tu-
ristica dello spazio. Antonio Dordoni, membro ope-
rativo della Direzione di Jobs, ci conduce attraverso
i trend del settore aerospaziale, illustrandoci le piu
recenti applicazioni dell’azienda nei segmenti della
lavorazione di alluminio e composito e del titanio,
soluzioni di macchine altamente flessibili e sistemi
intelligenti che fondono robot e sensoristica in un
concetto innovativo a elevate prestazioni di mac-
china utensile.

Piccoli apparecchi sulle rotte civili. Prospetta
un mercato dell’aeronautica civile molto positivo
Antonio Dordoni, soprattutto per quanto riguarda
il segmento degli apparecchi di nuova generazione
come |'Airbus A320 e la nuova famiglia del Boeing
737, cosi come per gli aerei regionali, con partico-
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di Luca Rossi

lare riferimento a Embraer. "Il mercato e in salute
dal punto di vista del numero di aerei venduti e
mostra prospettive di crescita stabili - spiega Dor-
doni -, soprattutto nel segmento degli apparecchi
di dimensioni inferiori. Le compagnie oggi tendono
infatti ad aumentare il numero di voli riducendo di
contro la taglia dei velivoli: questo trend sostiene
oggi il successo del 737 e della famiglia dell’A320,
aerei che consentono di fare profitto anche se ven-
gono caricati solo a 1/3 della capacita di passeggeri.
Gli aerei molto grandi, invece, quali il 380 o il 747-
800, dopo l'iniziale boom si sono stabilizzati su rate
tendenzialmente bassi. Anche su grandi linee come
Tokyo-Osaka o Francoforte-Parigi, che sulla carta
potrebbero giustificare I'impiego di aerei di grandi
dimensioni, questi modelli soffrono la concorrenza
dei fratelli piu piccoli”. Dordoni rimarca invece una
sofferenza del comparto dal punto di vista proget-
tuale, in quanto dopo i grandi exploit di aerei come



Antonio Dordoni, membro operativo della Direzione di Jobs, e I'impianto Thor 200 per la lavorazione delle ali F35.

il 350 e il 787, che a livello di materiali e tecnologia
costruttiva hanno cambiato il modo di costruire un
aereo, i nuovi progetti in prospettiva piu interes-
santi avanzano molto lentamente, con velocita di
approntamento molto basse.

Droni militari e turismo spaziale. Alle porte di un
radicale cambiamento ¢ invece il settore dell’aeronau-
tica militare, dove in parallelo alla continua crescita
in termini di unita dell’F35, I'affacciarsi dell'impiego
di droni per le missioni prepara un epocale ‘cambio
di rotta’. “L'F35 sara con molta probabilita 'ultimo
aereo ad uso militare con un pilota a bordo - dice
Dordoni -: il futuro potrebbe infatti essere appannag-
gio dei fighter teleguidati e un drone e un oggetto
completamente diverso da un aereo tradizionale,
anche visivamente. Cid comportera un cambiamento
sostanziale nella tecnologia di guida di un aereo, cosi
come nei requisiti di sicurezza”. Se produttori e co-
struttori di macchine sono pertanto in attesa di ve-
dere cosa succedera nel mercato militare, lo spazio e
un altro settore che vive un momento di stimolante
fermento . “Lo spazio oggi sta cambiando in maniera
affascinante - continua Dordoni -, e personalmente
sono convinto che qui ci sara un grosso boom: in-
nanzitutto, la chiusura delle attivita di lancio della
Nasa ha lasciato campo libero a un parco di lanciatori
privati completamente diverso, tra americani, russi,
cinesi e indiani, che stanno investendo cifre molto
importanti preparandosi a divenire nel prossimo fu-

turo i nuovi protagonisti del settore. Questo perché
lo spazio, oltreché luogo per portare in orbita satel-
liti o laboratori per esperimenti, sta per diventare
anche ‘luogo turistico’. Si sta gia infatti lavorando
all’aereo spaziale, e addirittura oggi e gia possibile
acquistare il biglietto per i primi voli su Marte, orga-
nizzati da due agenzie americane e previsti per gli
anni 2020/2025, periodo del passaggio piu vicino alla
Terra del Pianeta Rosso. Stiamo lavorando proprio
con queste due maggiori agenzie private americane,
e abbiamo gia fornito delle macchine per lavorare le
parti per i nuovi aerei”.

Leggerezza, alluminio e composito. | materiali
costruttivi sono un altro fronte caldo: il ricorso ad al-
luminio e composito, gia importante, sara sempre piu
in crescita, con il primo in calo sui nuovi apparecchi a
favore del secondo, che in parallelo al titanio, come
alle leghe tenaci, mostra invece un trend in sensibile
crescita. In direzione di questi due materiali Jobs sta
quindi concentrando il proprio sviluppo prodotto,
con applicazioni e configurazioni specifiche svilup-
pate per entrambi gli ambiti di lavorazione. “Stiamo
lavorando a un importante impianto per SAM (Singa-
pore Aerospace Manufacturing) - racconta Dordoni
- che consta di un FMS di 8 macchine e di un FMS di
4 macchine, con macchinari di dimensioni importanti
di 5 x 3 metri per la lavorazione dell’alluminio. Al di
la dell’asservimento macchina da pallet con auto-
matizzazione dell’alimentazione degli utensili e dei
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pezzi, e sistemi di lavaggio pezzi, abbiamo lavorato
molto alla tecnologia per I'integrazione delle due so-
luzioni all'interno del sistema di controllo e gestione
di processo in uso presso il cliente, per consentire alle
macchine di lavorare in modo continuativo senza
sorveglianza. Partendo da un prodotto esistente, lo
abbiamo riconfigurato in base a specifiche tipologie
applicative e secondo accessori e aggregati, indiriz-
zandolo verso questo particolare mercato”. Molto piu
variegato ¢ invece il settore in fortissima espansione
del composito, che implica anche la lavorazione degli
stampi per laminazione, richiedendo quindi macchine
piu convenzionali ma di grandi dimensioni per lavo-
rare gli stampi e macchinari per la lavorazione del
pezzo finito. “In questo comparto abbiamo prodotto
degli impianti unici al mondo - continua Dordoni -,
tra i quali probabilmente il piu noto e quello a due
celle di Grottaglie, dove vengono lavorate le sezioni
centrali della fusoliera di tutti i Boeing 787, che ha la
peculiare caratteristica di essere realizzata in un unico
pezzo, senza pannelli assemblati”.

Oltre la soluzione. Un’altra interessante applicazione
e infine quella sviluppata da Jobs nel settore militare,
per il raddoppio della catena di produzione della parte
centrale dell’F35, ala, ventre, dorso e alloggiamento
di uno dei due motori. L'impianto € stato realizzato in
Italia e include Robodrim, concetto innovativo di mac-
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Un'immagine del Jobs RoboDrim
e il layout dell'impianto FMS SAM
con una macchina Jobs eVer7.

china che abbina la filosofia di un robot alla struttura
di una macchina utensile, potendo accettare sofisticati
sistemi di sensorizzazione per la gestione di numerose
variabili produttive. “L'impianto € un esempio con-
creto di macchina intelligente 4.0 - illustra Dordoni -, in
grado di riconoscere in automatico le variabili in lavo-
razione, ad esempio la tipologia di materiale lavorato,
provvedendo in automatico ad adeguare tutti i para-
metri di processo senza intervento dell'operatore”. A
differenza del modo tradizionale, ossia la lavorazione
di singole parti, la soluzione Jobs opera secondo un
differente concetto, con una macchina che lavorano
sottogruppi pre-assemblati nelle linee di montaggio
finale. Questo implica una filosofia e un ambiente di
lavoro completamente diversi, soprattutto dal punto
di vista della sensoristica di cui la macchina & equipag-
giata per la gestione delle variabili produttive. L'im-
pianto progettato e sviluppato da Jobs, nato sulla carta
come replica per il raddoppio di linea, di fatto assicura
performance decisamente piu competitive “Questo &
I'impegno che mettiamo in Jobs - conclude Dordoni
-1 proporre una tecnologia che insieme alla macchina
e all’'utensile abbracci anche programmazione, inte-
grazione di sistema e sensori, fornendo, ove richiesto,
chiavi in mano un pezzo completamente realizzato in
un certo tempo con una certa tecnologia, andando
anche al di |a della fornitura della singola macchina”.

@lurossi_71
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La tecnologia
prende il volo

|_a produzione o fabbricazione additiva, additive
manufacturing (AM), va oltre la semplice stampa
3D. Questa tecnologia si & infatti evoluta in una me-
todologia produttiva che sostituisce o completa i pro-
cessi produttivi tradizionali in un numero crescente di
ambiti e applicazioni nell'industria aerospaziale e in
altri settori.

Quando nacque circa 30 anni fa, la stampa 3D era li-
mitata alla plastica. L'avvento delle polveri di metallo
e della sinterizzazione laser ha cambiato le regole del
gioco, consentendo di stampare anche oggetti me-
tallici. La tecnologia AM pu¢ utilizzare praticamente
qualsiasi tipo di metallo, sovrapponendo strati suc-
cessivi di polvere che vengono solidificati mediante il
calore generato da raggi laser ad altissima precisione.
Con la fabbricazione additiva & possibile riprodurre
perfettamente un modello digitale tridimensionale in
forma di solido metallico. La tecnologia AM consente
di costruire pezzi singoli ‘on demand’ con strutture
contenenti cavita interne e reticolati, le cosiddette
‘strutture bioniche’ che riducono al minimo il peso
e ottimizzano la resistenza senza compromettere le
prestazioni meccaniche. Si possono cosi realizzare
anche parti meccaniche complesse (ad esempio un
gruppo di ingranaggi inscatolati) senza alcuna ope-
razione di montaggio.
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Airbus, dopo due
anni di test accurati,
ha esteso l'uso

della piattaforma
3DExperience di
Dassault Systemes
ai propri programmi
di additive
manufacturing,
integrando
progettazione,
simulazione e
produzione. Safran
sviluppa un metodo
di convalida virtuale
del processo di
fabbricazione additiva

di Stephen Chadwick

La stampa 3D fa affidamento sulla tecnologia di si-
mulazione digitale. Questo processo si differenzia
dalla lavorazione ad asportazione (sottrattiva) delle
macchine utensili tradizionali, perché non comporta
alcuna lavorazione meccanica e richiede una finitura
minima. Inoltre, poiché la lavorazione non € vincolata
ai limiti delle macchine utensili, i pezzi possono assu-
mere nuove forme.

Utilizzando un software integrato di progettazione e
analisi su una piattaforma unificata, i punti di contatto
della struttura possono essere sfruttati come ‘guide’ per
la progettazione. In altri termini, i punti di contatto, gli
inviluppi spaziali e i requisiti funzionali e strutturali pos-
sono essere presi come elementi di riferimento e con-
trollo per definire automaticamente le forme con un
processo detto ‘progettazione generativa'.

Cambia la progettazione. Integrando |'analisi a
elementi finiti (FEA) nel processo di progettazione in
tempo reale, & inoltre possibile sviluppare prodotti
che abbiano esattamente le caratteristiche strutturali
necessarie per adempiere alla loro funzione. Proget-
tando in questo modo non solo si risparmia tempo,
ma si puo ovviare all'attuale carenza di progettisti e
ingegneri altamente qualificati, perché il processo di
progettazione viene di fatto automatizzato.


http://www.airbus.com/
http://www.3ds.com/
http://www.safran-group.com/

La prevedibilita della forma, delle prestazioni e della du-
rata di un componente e parte integrante della fabbri-
cazione additiva, perché gli oggetti solidi sono I'esatta
riproduzione dei loro progetti digitali. Il modello digi-
tale e il suo gemello fisico hanno caratteristiche iden-
tiche. Prima di fabbricare un pezzo & quindi possibile,
ad esempio, analizzare stress residui, carichi termici e
tempi di raffreddamento. Un altro vantaggio ¢ |'azzera-
mento dello spreco di materiale, tipico della lavorazione
ad asportazione dove le forme vengono ricavate da un
blocco massiccio di metallo spesso prezioso, ad esempio
il titanio. Inoltre, la tecnologia AM non richiede attrez-
zature né utensili, con conseguente riduzione dei tempi
di ciclo e consumi energetici inferiori del 90% rispetto
alle macchine utensili tradizionali.

In molti casi la produzione additiva semplifica la di-
stinta base (BOM) perché da questo processo nasce un
unico pezzo che sostituisce un insieme di componenti.
Di conseguenza si riducono i consumi di materiale,
perché ogni pezzo pud essere prodotto utilizzando
I'esatta quantita di materiale necessaria. La riduzione
del peso puo arrivare fino al 50%, con evidenti van-
taggi in un settore come l'industria aerospaziale dove
pesi piu leggeri si traducono in minori consumi di car-
burante, estensione del raggio d'azione dei velivoli,
riduzione dell'impronta di carbonio e, in generale,
maggiori possibilita di innovazione nei progetti.

La tecnologia AM viene gia impiegata diffusamente
dalle grandi aziende aeronautiche. Il Gruppo Airbus,
ad esempio, dopo due anni di test accurati, ha esteso
l'uso della piattaforma 3DExperience di Dassault
Systémes ai propri programmi AM, integrando pro-
gettazione, simulazione e produzione.
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Componenti piu leggeri. Airbus Group adottera gli
applicativi di progettazione collaborativa e simula-
zione di Dassault Systemes nell’ambito della soluzione
‘Co-design to target’, per la produzione additiva di at-
trezzature, prototipi e parti destinate a voli di prova
e all'impiego diretto in produzione su velivoli com-
merciali. Airbus Group potra cosi contare sulla con-
tinuita digitale necessaria per ottimizzare i progetti
concettuali, validando ogni singola fase del processo
di fabbricazione additiva in maniera virtuale. Grazie
a questo approccio, Airbus Group potra valutare di-
verse alternative di progettazione e produzione per
soddisfare i requisiti di ingegneria e produzione per la
fabbricazione additiva di parti e attrezzature.

Robert Nardini, senior vice president engineering ai-
rframe, Airbus, spiega cosi la strategia dell’azienda:
“In moltissimi progetti, Airbus sta potenziando il ri-
corso alla produzione additiva per realizzare sia pro-
totipi sia parti destinate alla produzione, fabbricando
componenti pit leggeri e meno costosi che rispettano
i requisiti di prestazioni, sicurezza e costi. Airbus uti-
lizza da tempo applicativi di simulazione 3D per acce-
lerare I'analisi strutturale e il collaudo virtuale degli
aerei; ora possiamo introdurre un nuovo modo di
progettare le parti, sfruttando la simulazione per ri-
spondere piu efficacemente alle esigenze del mercato
dell’aviazione”.

La fabbricazione additiva crea nuove opportunita in
molti ambiti, dalla fabbricazione a distanza a scopo
di assistenza e manutenzione, passando per la pro-
totipazione rapida di nuovi concetti ed esperienze,
fino allo sviluppo di progetti finora impossibili da
realizzare in fabbrica. Airbus Group potra cogliere
i vantaggi della nuova generazione di funzionalita
automatizzate di progettazione della piattaforma
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3DExperience, per parti stampate in 3D o tradizio-
nali, innescando una nuova ondata di innovazione
nell'industria aerospaziale. Con questa piattaforma,
Airbus potra contare su una soluzione a 360 gradi che
abbraccia tutti i parametri ingegneristici per la produ-
zione additiva di componenti, dalla scienza dei ma-
teriali alle specifiche funzionali, dalla progettazione
generativa all'ottimizzazione della stampa 3D, dalla
produzione alla certificazione.

Una soluzione digitale completa. Un’altra refe-
renza in ambito AM é il Gruppo Safran, fra i leader
mondiali nel campo delle alte tecnologie per I'aero-
nautica, la difesa e la sicurezza. L'azienda sviluppera
un metodo di convalida virtuale del processo di fab-
bricazione additiva.

La collaborazione unisce la piattaforma 3DExperience
e la competenza di Safran nelle tecnologie innovative
per sviluppare una soluzione digitale completa per
I’AM, dalla progettazione dei materiali a monte fino
ai processi produttivi e ai collaudi a valle. Verra cosi
realizzata la continuita digitale di tutti i parametri
ingegneristici necessari per la fabbricazione additiva
di parti di motore, integrando scienza dei materiali,
specifiche funzionali, progettazione generativa, otti-
mizzazione della stampa 3D, produzione con molte-
plici robot e certificazione.

Pierre Fabre, senior executive vice president ré&t,
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innovation, Safran, ha dichiarato: “La ricerca e la
tecnologia sono attivita chiave per Safran, per-
ché ci consentono di realizzare continui migliora-
menti finalizzati alla sicurezza e alla compatibilita
ambientale dei viaggi aerei. Safran & oggi all’a-
vanguardia nell’utilizzo della stampa 3D per la
fabbricazione di motori. Unendo le nostre compe-
tenze con quelle di Dassault Systémes e con la loro
piattaforma 3DExperience, possiamo accelerare il
processo di innovazione e rispondere meglio alle
esigenze dei nostri clienti”.

L'adozione della tecnologia AM nell’industria aero-
spaziale riunisce su un'unica piattaforma competenze
che resterebbero altrimenti isolate e sparse. Si ha cosi
la possibilita di accedere a tutte le informazioni rile-
vanti in un unico punto: esiste cosi ‘un‘unica versione
della verita'. Inoltre, le parti simulate possono essere
inserite in contesti realistici per valutarne il compor-
tamento e le prestazioni una volta fabbricate. Alle
simulazioni 3D si aggiunge la quarta dimensione, il
tempo, per analizzare le prestazioni di un prodotto
lungo tutto il suo ciclo di vita.

La tecnologia AM & una nuova frontiera non solo per
I'industria aerospaziale ma per molti altri settori. Im-
plementando la fabbricazione additiva su una piat-
taforma unificata che raccoglie e riunisce tutte le
capacita e le competenze, si moltiplicano i vantaggi e
i benefici di questa tecnologia entusiasmante. L'evo-
luzione dinamica dell’AM suscita sempre piu interesse
e stimola le menti piu brillanti, perché si tratta di una
di quelle tecnologie di punta che, come tutte le in-
venzioni migliori, rende semplici le cose complesse.

Stephen Chadwick, managing director, Dassault Systémes
EuroNorth.
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Quando

il taglio
si fa dlUrO...

| fabbisogno di titanio nell’industria aerospaziale

€ in costante crescita. Per i prossimi cinque anni,
gli specialisti prevedono un incremento medio pari
al 20%. Tutto cio non ¢ privo di conseguenze per
gli stabilimenti di produzione: spesso, infatti, la la-
vorazione del titanio richiede tempi di ciclo elevati.
Soprattutto per gli elementi strutturali, fortemente
sollecitati, I'industria aeronautica utilizza frequen-
temente questo materiale: che si tratti di intelaia-
ture di portelloni, supporti per carrelli di atterraggio
o fissaggi per ali, tali componenti sono accomunati,
in lavorazione, dall’elevato volume di materiale da
asportare. Non di rado, a fine lavorazione, il volume
di trucioli supera quello del componente finito. In-
fatti spesso occorre ricavare numerose tasche dalle
voluminose forme iniziali. Tasche piu o meno pro-
fonde, tasche a 5 assi, tasche triangolari... e spesso,
anche con pareti o fondi molto sottili: una sfida di
enormi proporzioni per le lavorazioni di fresatura.
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L'industria aeronautica utilizza
frequentemente il titanio per
intelaiature di portelloni, supporti per
carrelli di atterraggio o fissaggi per
ali, tali componenti sono accomunati,
in lavorazione, dall'elevato volume di
materiale da asportare. L'esperienza
di Walter nel campo degli utensili
dedicati

di Matthias Ostern

In tale ambito, le frese con inserti a fissaggio mec-
canico e quelle in metallo duro integrale sono
all'incirca equivalenti. La sicurezza di processo &
un aspetto cruciale, poiché gli elementi da lavorare
sono estremamente costosi. Nel contempo, la pres-
sione sui costi esercitata dal mercato richiede anche
elevate prestazioni di lavorazione.

Ecco uno scenario tipico nella lavorazione del tita-
nio: la bassa conduttivita termica del materiale e la
sua tendenza alle oscillazioni richiedono una conce-
zione di macchina molto rigida, oltre a una prepara-
zione ottimale dei taglienti.

Esperti al lavoro. Dirk Masur, component mana-
ger aerospace di Walter a Tibingen, con i suoi colle-
ghi ha quotidianamente a che fare con componenti
in titanio e con le loro particolarita: “Puntiamo su
soluzioni di respiro globale - spiega - in altri ter-
mini, armonizziamo tutti gli aspetti (concezione


http://www.walter-tools.com/en-gb/pages/default

Scontro fra titani...

=900 N/mm?2.

dell’'utensile, programma CAM, strategia di lavora-
zione e cosi via) attenendoci al criterio di ‘best prac-
tice’, in base all’applicazione specifica”. Il risultato
sono utensili di concezione moderna, a loro volta
armonizzati in base ai compiti da svolgere, come
ad esempio sgrossatura, semifinitura o finitura. Per
Walter, prosegue Masur, lo sviluppo di strategie si-
cure e produttive si basa anche su una pluridecen-
nale competenza nell’'ambito dei componenti: “Per
noi & estremamente importante far parte di una
rete globale: il nostro know-how, infatti, si basa su
strette partnership con clienti mirati, istituti cultu-
rali superiori e costruttori di macchine utensili. As-
sieme a loro, facciamo costantemente evolvere le
lavorazioni di componenti essenziali, certi di man-
tenerci sempre tecnologicamente all’avanguardia”.
Gli specialisti nell’asportazione truciolo di Tibingen

| materiali in titanio appartengono al gruppo
dei materiali di difficile lavorabilita (ISO

S): data la loro bassa conduttivita termica,

i taglienti dell’'utensile sono sottoposti a
sollecitazioni termiche molto elevate; inoltre,
il ridotto modulo di elasticita favorisce le
oscillazioni durante la lavorazione.

[l materiale in titanio pit frequentemente
utilizzato nel settore aeronautico & il Ti6AI4V;
si stanno, tuttavia, diffondendo anche il
Ti-5-5-5-3 e il Ti-10-2-3, ad esempio per
componenti di carrelli. Entrambi i materiali
sono maggiormente resistenti al calore rispetto al Ti6AI4V e sono
lavorabili solo con velocita di taglio ridotte. Alcune indicazioni
tecniche. Conduttivita termica Ti6AI4V: 7,56 W/mK (acciaio Ck45:
51,9 W/mK). Modulo di elasticita Ti6Al4V:= 110 kN/mm? (acciaio Ck45: 210 kN/mm?).
Densita Ti6Al4V = 4,4 g/cm? (acciaio = 7,85 g/cm?). Resistenza alla trazione Rm Ti6Al4V

La fresa Walter Prototyp
Ti50 ConefFit € una
soluzione versatile per la
finitura e la semifinitura
di elementi strutturali in
titanio.

consegnano ai loro clienti processi su misura, che
consentono il massimo volume di trucioli nell’unita
di tempo. Il punto cruciale consiste nell’armonizzare
i processi in base alle macchine disponibili, ad esem-
pio per ottenere la massima resa anche da macchine
di bassa potenza. “Prima della consegna, le lavora-
zioni vengono simulate e verificate - rimarca Masur
- per evitare all’'utente ‘brutte sorprese’ in termini
di economicita o sicurezza di processo”.

Siccome nel settore Aerospace € ben raro che siano
disponibili componenti di prova, soprattutto per i
grandi elementi strutturali, gli specialisti di Walter
hanno dimostrato la funzionalita della loro attuale
generazione di utensili su un componente generico,
composto dal diffuso materiale 3.7164 (Ti6Al4V). |
tecnici specializzati del costruttore hanno disegnato
un componente che presenta una serie di tasche

| supporti per carrelli di atterraggio dei velivoli sono
un tipico esempio di elementi strutturali in titanio
con numerose tasche. A destra, Dirk Masur.
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dalle forme tipiche, uguali o simili a quelle che si
incontrano sui componenti reali: i risultati di lavo-
razione, quindi, si possono trasferire 1:1.

Un quartetto speciale. |l compito previsto coin-
volge un quartetto: la fresa tangenziale a riccio
M3255, la fresa a spianare High-Feed M4002 per
operazioni di sgrossatura, la fresa cilindrica in me-
tallo duro integrale Ti40 e la variante modulare Co-
neFit con testa intercambiabile Ti50 per operazioni
di finitura e semifinitura. Un insieme realistico, che
ad esempio viene adottato per lavorare supporti
per carrelli di atterraggio. Su entrambi gli utensili
in metallo duro integrale, rivestimento, macroge-
ometria e microgeometria sono concepiti ad hoc
per la lavorazione del titanio. Le frese M3255 e
M4002 sono state equipaggiate con inserti a fissag-
gio meccanico nel nuovo materiale da taglio Walter
WSM45X. Il rivestimento CVD a elevata tenacita e
ideale per applicazioni ISO S e ISO M.

Di seguito, alcuni esempi di tassi di asportazione e
valori di vita utensile che é stato possibile ottenere
nella lavorazione di tasche sul componente gene-
rico: fresa tangenziale a riccio M3255/D =50, z =
5/ WSM45X: lavorazione di sgrossatura — tasca da
274 x 120 x 74 mm: vc = 40 m/min, fz=0,15 mm, ap
= 37,0 mm (2 step), ae = 30,0 mm (concentric tool
path). Risultato: volume di trucioli nell’'unita di
tempo 212 cm3/min, vita utensile 70 min (t/tasca:
14 min).

Prototyp Ti50 ConeFit / D = 25, z = 5/ testa inter-
cambiabile in metallo duro integrale: lavorazione di
finitura e semifinitura - tasca da 274 x 120 x 74 mm:
vc =90 m/min, fz=0,1 mm, ap = 16,0-22,0 mm (varia-

Data la bassa conduttivita termica del titanio, i
taglienti dell’utensile sono sottoposti a sollecitazioni
molto elevate; inoltre, il ridotto modulo di elasticita
favorisce le oscillazioni in lavorazione. A destra, la
fresa Walter Prototyp Ti40.

¥Mo gennaio/febbraio 2017

bile), ae = 3,7 mm (semifinitura), 0,3 mm (finitura).
Risultato: volume di trucioli nell’'unita di tempo 33
cm3/min, vita utensile 60 min (t/tasca: 14 min).

Fresa a spianare High-Feed M4002 /D =50,z=5/
WSMA45X: lavorazione di sgrossatura — tasca da 254
x 127 x 42 mm: vc = 60 m/min, fz = 0,7 mm, ap = 1,5
mm, ae = 50 mm. Risultato: volume di trucioli nell’u-
nita di tempo 93 cm3/min, vita utensile 40 min (t/
tasca: 10 min).

Lavorazione intelligente. Un ottimo esempio di
strategia di lavorazione intelligente & la fresatura
dinamica a elevato avanzamento o ‘high dynamic
cutting’ (HDCQ): tale procedura migliora sia I'econo-
micita, sia la sicurezza di processo. Nella fresatura
dinamica a elevato avanzamento, le condizioni di
lavorazione si mantengono costanti e, di conse-
guenza, anche le forze sul tagliente dell’'utensile e
la temperatura di processo. Le funzioni necessarie
vengono fornite da un moderno software CAM. |
vantaggi consistono in maggiore potenza e mag-
giore sicurezza di processo. | rapporti d’ingrana-
mento costanti generano infatti minori vibrazioni
e, quindi, consentono una maggiore vita utensile
e una minore usura dello stesso. Cio, a sua volta,
consente maggiori lunghezze di taglio e volumi di
trucioli nell’unita di tempo; nel contempo, i con-
sumi energetici al mandrino si riducono. La fresa in
metallo duro integrale Walter Prototyp Ti40 & |'u-
tensile ideale per questa strategia di lavorazione,
dicono i tecnici aziendali.

Un esempio di lavorazione; Prototyp Ti40 / D = 20,
z = 5/ fresa cilindrica in metallo duro integrale per
materiali in titanio: fresatura dinamica a elevato




Asinistra, la fresa tangenziale a riccio M3255; a destra, la fresa a spianare M4002.

avanzamento, tasca triangolare da 200 x 92 x 48
mm: vc = 115 m/min, fz = 0,134 mm, ap = 47,5 mm,
ae = 2 mm. Risultato: volume di trucioli nell’unita di
tempo 139 cm3/min (t/tasca: 9 min).

Leghe di alluminio. Anche I'alluminio, oggi come
un tempo, & parte integrante dell’insieme di ma-
teriali utilizzati nei moderni velivoli, nonostante la
crescente diffusione dei materiali compositi, i cosid-
detti ‘composites’. Cio e dovuto anche al continuo
sviluppo di nuove leghe, dalle caratteristiche sem-
pre migliori: attualmente, ad esempio, la tendenza
va verso le leghe in alluminio-litio per lavorazione
plastica. Le leghe in alluminio-litio sono piu leggere
rispetto ad altre leghe in alluminio e presentano
un superiore modulo di elasticita, caratteristiche
entrambe apprezzate dall’'industria aeronautica.
Spesso, i pezzi realizzati in questi leggerissimi ma-
teriali assomigliano a quelli in titanio. In entrambi
i casi, occorre realizzare molte tasche e, quindi, le
guantita di trucioli sono notevoli. Vi &, pero, questa
grande differenza: I'asportazione truciolo su allumi-
nio & una lavorazione HSC (high speed cutting). Qui
non si parla piu di ‘materiali di difficile lavorabilita’,
né di ‘parametri di taglio ridotti’. Al contrario: du-
rante la fresatura, non sono rari valori Vc superiori
ai 3.000 m/min. Viceversa, velocita di taglio troppo
basse comportano la formazione del tagliente di
riporto e, di conseguenza, una piu rapida usura
dell’utensile.

Come per la lavorazione del titanio, anche per I'al-
luminio occorrono un solido know-how e grande
competenza nell’'ambito componenti, per svilup-
pare processi economici e sicuri. E anche in questo
caso, é essenziale offrire soluzioni complete e ar-
monizzate in base all'applicazione, con la sola dif-
ferenza che qui, le concezioni di utensili e macchine
sono ottimizzate per I'alluminio.

Una fresa dedicata. Per tali ragioni, Walter ha re-
centemente presentato un nuovo modello di fresa,
‘specialista nell’alluminio’ a tutti gli effetti, realiz-
zata esattamente su misura per i requisiti dell’in-
dustria aeronautica: la fresa Ramping M2131 con
inserti a fissaggio meccanico a 90°. La sua missione:
il ramping e la fresatura di tasche. Walter realizza
il corpo fresa con la massima precisione di concen-
tricita; gli inserti a fissaggio meccanico sono dotati
di limitazione della forza centrifuga. La fresa viene
inoltre prebilanciata. Tali accorgimenti garanti-
scono un’elevata sicurezza di processo nella lavo-
razione HSC.

Ma il vero punto di forza del nuovo utensile sono
gli inserti a fissaggio meccanico in qualita WNN15:
si tratta di una variante di PVD integralmente
nuova, realizzata in base al procedimento HiPIMS,
acronimo di ‘high power impulse magnetron sput-
tering’; in italiano, ‘sputtering magnetronico con
impulsi ad alta potenza’. Tale tecnologia € derivata
dal convenzionale ‘sputtering’ (polverizzazione),
la polverizzazione catodica a magnetron. Questo
processo fisico di rivestimento ha la particolarita di
generare un rivestimento PVD di estrema densita e
straordinariamente liscio.

Il vantaggio consiste in un’enorme riduzione
dell'attrito e, quindi, in una minore formazione del
tagliente di riporto. Anche la resistenza all’usura
della superficie di spoglia e la stabilita dei taglienti
sono estremamente elevate: “Apposite verifiche
sul campo hanno confermato i vantaggi tecnolo-
gici dei nuovi inserti a fissaggio meccanico rispetto
alle tipologie standard - spiega Wolfgang Vétsch,
product manager per I'ambito fresatura di Walter
a Tubingen - i nostri tecnici applicativi hanno age-
volmente ottenuto incrementi di vita utensile fino
al 200%; in un caso, l'incremento ha addirittura
sfiorato il 400%".
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E il software_ I'esperto
della lavorazione

DutchAero, storico utilizzatore del software di verifica e simulazione NC Vericut di CGTech,
apprezza anche gli importanti benefici garantiti dal modulo di ottimizzazione delle

lavorazioni Optipath

Dal 2004 DutchAero, che ha il suo quartier gene-
rale a Eindhoven, nei Paesi Bassi, &€ diventata una
branca autonoma dell’italiana Avio. In origine parte
della competenza ingegneristica e produttiva svilup-
pata in maniera organica dalla multinazionale olandese
Philips, DutchAero venne venduta a questo importante
attore italiano dell’industria aerospaziale. Oggi la so-
cieta vanta uno staff di oltre cento specialisti che la-
vorano in un impianto avanzato di lavorazione che si
estende su 2.000 m2,

Dalle aerostrutture ai motori. L'azienda produce
innanzitutto parti di motori, ma il suo percorso e
cominciato da un iniziale coinvolgimento nelle ae-
rostrutture. Queste venivano prodotte a partire
dall'alluminio, mentre oggi la gran parte dei materiali
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di Franco Astore

tagliati e lavorati sono titanio e Inconel, nonché nu-
merose altre superleghe resistenti al calore (Hsra). “Le
parti motoristiche sono cresciute stabilmente e oggi
soltanto un piccolo segmento di quanto produciamo &
riconducibile alla categoria dei component strutturali.
Per esempio - spiega Patrick Delisse, HSM CAM engi-
neer - noi produciamo componenti per il motore F136
con cui e equipaggiato il caccia multiruolo Lightning Il.
Questi sono componenti piuttosto rilevanti con tempi
ciclo di lavorazione che coprono svariati turni”.

| piu importanti produttori di motori quali GE, Rolls-
Royce e Snecma si avvalgono del supporto di DutchAero
per progetti sia civili sia di difesa. E per oltre un decen-
nio la societa si & affidata a Vericut, software di verifica
dei codici NG, di casa CGTech.

Patrick Delisse ricorda che intorno alla meta degli anni



novanta, la societa inizio a produrre parti strutturali
pit complesse in alluminio. “Per produrle in modo
efficiente avevamo bisogno di macchine utensili piu
complesse, cosi investimmo in Makino a 4 assi. Succes-
sivamente venne introdotta anche la fresatura simul-
tanea a 5 assi. Avevamo bisogno di Vericut per avere
la conferma di una programmazione priva di errori del
percorso dell’'utensile, al fine di proteggere sia il ma-
teriale/componente grezzo sia la macchina utensile.
L'utilizzo di Vericut adesso & obbligatorio e non c'é pro-
gramma che venga consegnato alle maestranze senza
prima essere verificato dal software”.

| dati CAD/CAM arrivano dal software di casa Siemens
NX, mentre Vericut fornisce una verifica indipendente

Tipico Programma NC:

| )
Avanzamenta Uinico b e

miaienals nmosso
{480 mm'min)

Un wvco svanzamenio

Programma NC Ottimizzato:
Avanzamenti Mulfipli...
slessa traiettoria

Volume massime di
materiake rimosso
(450 mmirmin)

Programma NC ottmizsato: NGIRGE SvSNZATENIG Dér SRS IFRNG

800 700 450 mm/Min 700

Vericut permette una programmazione priva di errori del percorso
dell'utensile.
DutchAero utilizza anche il modulo Optipath, di CGTech.

e una simulazione che il percorso dell’'utensile scorra
senza tallonamenti e che i movimenti degli assi della
macchina non provochino alcuna collisione tra la sua
struttura, il pezzo in lavorazione e gli strumenti di taglio
e serraggio.

Machine simulation. La simulazione della lavora-
zione e un passaggio decisivo per DutchAero e le ul-
time macchine installate, un centro di lavoro a 5 assi
di Breton e una StarragHeckert STC a 5 assi che pro-
duce ‘blisk’, sono tutte configurate inVericut. CGTech
ha messo a punto quest’ultima, mentre il fornitore
ha consegnato il modello per la propria macchina e
Patrick Delisse vi ha aggiunto le dinamiche. “Tutta
la fase di sviluppo - spiega - viene curata all'interno
dell’azienda, ma in questo caso abbiamo lavorato in
stretta collaborazione con i fornitori. Mentre le fun-
zioni di una 3 assi non sono troppo complicate, per la 5
assi il discorso & diverso e le complessita non mancano
di certo. Percio abbiamo utilizzato la conoscenza e le
capacita che CGTech ci ha messo a disposizione come
supporto alla simulazione”.

Anche il grande tornio verticale Pietro Carnaghi utiliz-
zato da DutchAero é configurato inVericut. Mentre il
tornio pu6 cambiare le teste di taglio, da orizzontali
a verticali, Vericut & in grado di mantenere I'utensile
nell’orientamento corretto per simulare in modo com-
pleto tutte le lavorazioni che esegue. Il software di ge-
stione utensili arriva da WinTool e i vari utensili sono
modellati, nel modo pil accurato possibile, al fine del
loro utilizzo con Vericut. Il software di verifica puo
anche importare modelli da produttori come Sandvik,
che pubblica specifiche e caratteristiche degli utensili su
Internet.

Caccia all'errore. Come racconta lui stesso, Patrick De-
lisse utilizza Vericut interattivamente sul suo PC. “Faccio
girare Vericut da blocco a blocco fino a quando incon-
tra un errore. Allora procedo alla modifica necessaria e
quindi mi metto alla ricerca di quello successivo, e via
cosi. Alla fine, riavvio Vericut e lo faccio girare un‘altra
volta per essere certo al cento per cento che il codice
non presenti problemi. Di solito lo faccio di notte, cosi il
giorno dopo, il codice corretto puo essere presentato e
illustrato alle maestranze”.

Anche se Vericut pud essere impiegato per mostrare
le simulazioni delle procedure di messa a punto delle
macchine utensili, questa funzione non viene usata
da DutchAero. Tuttavia gli operatori devono passare
nell’ufficio programmazione per vedere di persona i file
di animazione registrati da Vericut, in modo da sapere
che cosa aspettarsi quando si fara la nuova lavorazione.
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Questa e una considerazione importante perché I'a-
zienda ha fiducia nel potenziale di Vericut. “Noi sap-
piamo come lavorare diverse superleghe, conosciamo
le velocita e le alimentazioni corrette, e affidandoci a
Vericut siamo riusciti a ridurre al minimo, se non addi-
rittura eleminare, le prove in macchina. Adesso I'unica
condizione per fare funzionare la prima fase € la pre-
senza di un operatore e di un programmatore CN.”

Percorso utensile ottimizzato. DutchAero utilizza
anche il modulo di ottimizzazione dei tempi ciclo di
lavorazione Optipath, sempre di CGTech. Si tratta di
un software che mette a punto le velocita di taglio
del programma NC al fine di velocizzare il processo di
lavorazione, renderlo piu efficiente e di qualita piu
elevata. Optipath lavora a partire da una premessa
semplice. Sulla base della quantita di materiale ri-
mosso in ogni segmento dell’operazione di taglio,
il software calcola e inserisce, laddove necessario, la
velocita d’avanzamento ottimale. Nelle aree in cui
la rimozione € meno intensa, Optipath aumenta la
velocita d’avanzamento, mentre la diminuisce dove
i carichi di rimozione sono maggiori. L'informazione
elaborata serve a Optipath per generare un nuovo

percorso utensile, con avanzamenti ottimizzati, senza
che la traiettoria utensile venga alterata.

Optipath viene impiegato in maniera selettiva, Patrick
Delisse dice che fanno delle valutazioni molto attente
su quali parti fare analizzare da Optipath. “Alcune parti
del progetto sono state fatte girare per un paio di anni,
anche una minima riduzione del tempo di ciclo si tra-
duce in un ritorno apprezzabile mentre ti dedichi a quel
risparmio” chiarisce.

“Di solito riusciamo a limare una percentuale signi-
ficativa dei tempi ciclo di lavorazione. Ma non ri-
sparmiamo solo sui tempi. Allunghiamo la vita degli
utensili di taglio e riduciamo lo stress sulla struttura
complessiva della macchina utensile. Naturalmente,
I'efficienza di qualunque software per la produzione
e legata alla disponibilita di un supporto valido e
Patrick Delisse & ben contento di sottolineare come
quello fornito da CGTech sia di primissimo ordine.
Partecipante attivo del forum tecnico di CGTech, con-
clude: “Circa una volta alla settimana faccio un rapido
controllo per vedere che cosa sta succedendo. E molto
utile e sempre interessante ascoltare le riflessioni di
altri su qualunque argomento, anche quelli che co-
nosci meglio”.
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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.

IMPRESE CONCESSIONARIE
DEL MARCHIO UCIMU

ABB Sesto San Giovanni Ml

ADIGE Levico Terme TN
ADIGE-SYS Levico Terme TN
AUTOMATOR Corsico Ml

BALCONI Varedo MB

BARIOLA Legnano Ml

BARUFFALDI Tribiano M|

BERCO Copparo FE

BIGLIA Incisa Scapaccino AT

BLM Cantu CO

BRAGONZI Lonate Pozzolo VA
BUCCI AUTOMATIONS Faenza RA
CARLO SALVI Garlate LC
CARNAGHI MARIO Olgiate Olona VA
CARNAGHI PIETRO Villa Cortese Ml
CB FERRARI Mornago VA

CMS Zogno BG

COLGAR INTERNATIONAL Cornaredo Ml
COMEC Chieti Scalo CH

COSEMA Mappano di Caselle Torinese TO
D'ANDREA Lainate Ml

DELTA Cura Carpignano PV
DUPLOMATIC Legnano Ml

ECS Sesto Fiorentino Fl

ELBO CONTROLLI Meda MB

ELESA Monza

FICEP Gazzada Schianno VA

FIDIA San Mauro Torinese TO
GALDABINI Cardano al Campo VA
GASPARINI Mirano VE

GHIRINGHELLI Luino VA
GIANA Magnago Ml
GILDEMEISTER ITALIANA Brembate di Sopra BG
GIUSEPPE GIANA Magnago Ml
GOZI0 Ospitaletto BS
GRAZIANO Tortona AL
HEXAGON Grugliasco TO

IMET Cisano Bergamasco BG
IMT Casalecchio di Reno BO
INNSE BERARDI Brescia
JOBS Piacenza

LAZZATI Rescaldina Ml
LOSMA Curno BG

LTF Antegnate BG

MANDELLI Piacenza

MARPOSS Bentivoglio BO

MCM Vigolzone PC
MECCANICA NOVA Zola Predosa BO
MELCHIORRE Bollate Ml
MILLUTENSIL Milano

MINO Alessandria

OMERA Chiuppano VI

OMLAT Ceresole d'Alba CN
OMV Caltana di Santa Maria di Sala VE
PAMA Rovereto TN

PARPAS Cadoneghe PD

PEAR Firenze

PRIMA INDUSTRIE Collegno TO
PROMAC Salzano VE

RIELLO SISTEMI Minerbe VR
ROSA Rescaldina MI

ROSA SISTEMI Legnano Ml
ROTOMORS Grugliasco TO
SAFOP Pordenone
SALVAGNINI Sarego VI
SPERONI Sostegno di Spessa PV
STREPARAVA Adro BS
TACCHI Castano Primo Ml
TIESSE ROBOT Visano BS
VACCARI Brendola VI

VIGEL Borgaro Torinese TO
WALCO Milano

ZANI Turate CO

Elenco aggiornato a 23 gennaio 2017

@) UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE

ASSOCIAZIONE COSTRUTTORI ITALIANI MACCHINE UTENSILI, ROBOT E AUTOMAZIONE
viale Fulvio Testi 128, 20092 Cinisello Balsamo MI, tel. +39 02 262 551, telefax +39 0226 255 214/349, ucimu@ucimu.it

www.ucimu.it
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Protagoniste
in Iran

La rimozione delle sanzioni contro I'lran, oltre a ravvivare i flussi commerciali, rappresenta
un incentivo molto forte per le nostre imprese, ‘sbloccando’ un mercato con grandi
potenzialita di sviluppo. Qui di seguito sono segnalate le maggiori opportunita di business

iamo pronti ad accogliere le imprese stra-

niere nel Paese e a questo proposito I'ltalia
ha un’importanza particolare per noi: abbiamo una
buona storia di collaborazione, gli iraniani conoscono
I'ltalia e il vostro lavoro e si fidano degli italiani. Dopo
anni di sanzioni, in Iran oggi ci sono capacita da con-
cretizzare e spazi vuoti”. Queste le dichiarazioni di
Hassan Rohani, presidente della Repubblica islamica,
circa un anno fa nel corso dell’ultima visita in Italia.
E in effetti & proprio cosi, il Made in Italy in Iran ¢
molto apprezzato e le nostre imprese nel corso degli
ultimi anni hanno conquistato importanti fette di mer-
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di Federico Maria Bega

cato. Non solo grandi aziende, anche le PMI si stanno
inserendo con successo in un mercato che storicamente
intrattiene con I'ltalia buone relazioni e dove i pro-
dotti italiani sono molto conosciuti e apprezzati.

Un mercato promettente. Insomma, ci sono tutte le
premesse affinché le imprese italiane tornino protago-
niste su un mercato che, a causa delle sanzioni, ha visto
perdere all'ltalia molte posizioni nel corso degli ultimi
anni, facendola scivolare al nono posto tra i Paesi espor-
tatori verso I'lran. Prima delle sanzioni infatti, secondo
Sace, l'interscambio con Teheran arrivava a 7,2 miliardi,



Supporto alle aziende

Promos & I'Azienda Speciale della Camera di Commercio di Milano dedicata all’attivita
internazionali delle piccole e medie imprese lombarde. A queste ultime, Promos fornisce
servizi e strumenti avanzati per consentire loro di affrontare la sfida del mercato globale,
ponendosi come punto di riferimento e offrendo un servizio di taglio informativo e di
prima assistenza: dati e analisi sull’evoluzione dei mercati tradizionali ed emergenti,
aggiornamenti generali relativi all’attivita di import/export, informazioni su business cost,
marchi e brevetti.

Oltre a questo, '’Azienda Speciale della Cciaa di Milano & in grado di offrire servizi

di assistenza specialistica su misura: ricerca e selezione di buyer, fornitori e partner,
organizzazione di incontri d'affari e istituzionali in occasione di iniziative autonome degli
operatori, assistenza nella fase negoziale, ricerca personale e ricerche di mercato, tutto
cio per supportare i processi di internazionalizzazione delle piccole e medie aziende che
vogliono crescere oltre confine.

poi il crollo degli scambi ha fatto scendere il valore a 1,6
miliardi nel 2014 e a poco piu di 1,5 miliardi nel 2015,
con il nostro export che ha dimezzato il valore delle
vendite. Sempre secondo Sace, se I'export italiano riu-
scisse a riproporre una crescita simile a quella osservata
nel periodo pre-sanzioni (2000-2005) si raggiungerebbe
un livello di esportazioni di 2,5 miliardi di euro nel 2018,
superiore al picco raggiunto nel 2005.

Detto cio, riguadagnare le quote di mercato perse in
Iran non sara facile, considerando che Paesi quali Cina,
India, Russia e Brasile hanno subito molti meno vincoli,
conquistando negli ultimi anni un posizionamento ri-
levante, in particolare la Cina, che oggi € il primo for-
nitore dell’lran, senza dimenticare che la concorrenza
francese e tedesca si fa di anno in anno piu agguerrita.
La rimozione delle sanzioni contro I'lran, oltre a rav-
vivare i flussi commerciali, ha rappresentato un incen-
tivo molto forte per le nostre imprese, ‘sbloccando’
un mercato con grandi potenzialita di sviluppo, con
una popolazione di quasi 80 milioni di abitanti e in

costante crescita, sempre piu urbanizzata, molto gio-
vane, circa la meta ha infatti meno di 30 anni e un
alto livello di istruzione. Soprattutto nei grandi centri
urbani si stanno diffondendo nuove tendenze, in par-
ticolare nel campo del design e dei beni di consumo,
aprendo spazi interessanti per i prodotti Made in Italy.

Petrolio, gas e industria. Oltre alle enormi riserve di
petrolio e gas, il Paese possiede un sistema industriale
tra i piu importanti e diversificati della regione e dopo
anni di sanzioni & previsto un rilancio degli investi-
menti in macchinari, tecnologie e know-how, neces-
sari per 'ammodernamento e ampliamento della base
industriale e dei processi produttivi. Un discorso simile
puo essere fatto anche per infrastrutture e trasporti
e per tutto il comparto delle costruzioni, dove c’é la
necessita di potenziare e qualificare I'offerta in ambito
residenziale, commerciale e ricettivo: la realizzazione
di nuovi alloggi, di spazi commerciali e uffici, di hotel,
ma anche di edifici pubblici e ospedali, & destinata ad
accelerare nel breve periodo e a trainare la domanda
di materiali per edilizia, mobili, accessori e articoli d'il-
luminazione.

Infatti, per le imprese italiane, i settori che presentano
le migliori opportunita di business sono proprio quelli
legati alle infrastrutture, alla componentistica, all’edi-
lizia, al design, e all'arredo, oltre alla cosmetica, moda
e gioielleria. Ma I'approccio al mercato iraniano non e
semplice, e se non lo si affronta con competenze con
una formazione adeguata € molto facile correre dei
rischi. Lo scenario & caratterizzato dalla forte presenza
dell’'apparato statale-governativo nell’'economia e dal
ruolo rilevante, esercitato anche in campo economico,
dalle fondazioni religiose e dalle organizzazioni mi-
litari che controllano direttamente o indirettamente
molte imprese, banche e societa. Il contesto operativo
per chi intende avviare un’attivita produttiva in loco &
piuttosto complesso, burocrazia e procedure non sem-
pre trasparenti possono creare ostacoli e ritardi.
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Cosi si approccia il mercato. Per le piccole e pic-
colissime imprese le problematiche principali riguar-
dano I'approccio al mercato. E necessaria un’azione
di scouting mirata, approfondita, da svolgere con
soggetti qualificati e competenti, con |'obiettivo di
individuare i giusti partner e i potenziali interlocu-
tori. Dopo questa attivita preliminare, lo sviluppo del
business non pud prescindere dalla presenza di un
referente aziendale in loco, per le aziende piu strut-
turate, o dall'individuazione di un distributore in loco
che funge da pivot con le controparti, per aziende
di minori dimensioni. La piu grossa barriera infatti &
quella culturale, che deve essere superata investendo
tempo e risorse nello sviluppo di relazioni fiduciarie.
Il consumatore iraniano compra se si fida. Risulta pra-
ticamente impossibile vendere direttamente dall’lta-
lia, il Paese non e culturalmente pronto in tal senso.
Inoltre, I'ordinamento giuridico di matrice islamica ha
delle peculiarita di cui & opportuno tenere conto e
probabilmente si assistera presto a importanti cam-
biamenti legati all'aggiornamento della legislazione
in materia di scambi commerciali, di transazioni in-
ternazionali e di investimenti esteri. Sara interessante
capire se ci saranno mutamenti significativi anche
nella politica commerciale, nel senso di una riduzione

delle barriere doganali all’entrata, che attualmente
in alcuni settori sono molto alte. Diventa quindi fon-
damentale conoscere le regole del business e moni-
torarne attentamente l'evoluzione per impostare
correttamente i rapporti commerciali e le attivita in
un mercato ricettivo ma complesso.

F. M. Bega, dirigente aree strategiche di Promos.

Motion system / Mechatronics /

Automation / Embedded electronics /
Hydraulics and pneumatics /
Robotics / Controls

mmt-italia.it

M&MT, il primo business-event
dedicato a Motion e Mechatronics,

si presenta con un format
completamente inedito: gli stand sono
standard con metrature a scelta tra
cinque “taglie” (S, M, L, XL, XXL)

e le formule di adesione sono tutte
“all-inclusive”.

fieramilano
4-6/10/2017

Scopri i costi
di partecipazione:

Deutsche Messe
/AA

UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE

FIERA MILANO

Associazione

IMNVG

Automazione

¢ SEDE: fieramilano Rho, ingresso dalle porte Est, Ovest e Sud
PERIODO DI SVOLGIMENTO: da mercoledi 4 a venerdi 6 ottobre 2017
~y ORARIO: dalle 10.00 alle 18.00
INGRESSO: gratuito con preregistrazione
CATALOGO M&MT: disponibile in fiera

INNOVATION FEELS AT HOME

PER INFORMAZIONI: tel. +39 02 70633292; info@mmt-italia.it
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Teatro alla Scala, domenica 19 febbraio 2017, ore 19.30
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FILARMONICA DELLA SCALA -~

F abio LuiSi direttore

Alessandro Taverna pianoforte

Introduzione a cura di Luigi Di Fronzo

Richard Strauss Don Juan
Franz Listz Concerto n.2 per pianoforte e orchestra

Richard Strauss Ein Heldenleben

Durante la Prova Aperta i brani possono essere ripetuti, omessi o eseguiti in altro ordine

a favore di

/ /$\

la lumema

Con il sostegno di Con il patrocinio di Media Partner Coordinamento generale

5y CORRIERE DELLA SERA

- % . . g Radi
v UniCredit Foundation [ R L e | % Popolare

m\\amo

MAIN PARTNER

¢ UniCredit

PREVENDITA: Aragorn tel. 02 465 467 467 (da lunedi a venerdi, ore 10 - 13 € 14 - 17)

Altre prevendite: www.geticket.it - www.vivaticket.it

Biglietti da 5 a 35 euro (esclusa prevendita)


http://www.geticket.it/
http://www.vivaticket.it/
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La Sﬁda‘e
sulla quallta

Iran ha riaperto le porte al mondo e Monzesi,

costruttore italiano di rettificatrici, si appre-
sta con oculatezza a sfruttare le opportunita che ar-
rivano dal Paese. Il forte tessuto industriale creato
negli anni di embargo ha reso I'lran autosufficiente,
anche se la chiusura all’Occidente ha lasciato ampi
spazi di mercato a produttori provenienti dai Paesi
asiatici e a tecnologia di basso livello tecnologico. Il
Paese oggi ha grande necessita di ammodernare gli
impianti, aprendo ai costruttori di macchine europei
la sfida di far conoscere qualita e customizzazione.
Supportata da Promos e Camera di Commercio,
Monzesi si prepara a investire nel Paese, analizzando
con cura le criticita rappresentate da dual use e dagli
strascichi di un embargo che impone ancora grande
cautela in molte aree.

Iran, un mondo a parte. Nel panorama Medio
Orientale, I'lran si profila come un mondo a se
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Dopo un primo approccio al
mercato iraniano, nel 2008,
Monzesi ¢ tornata recentemente
nel Paese per capirne fino in
fondo le potenzialita e studiare
le differenti logiche, anche
normative. Ora la sfida ¢
esportare nel Paese le macchine
di alto contenuto tecnologico
tipiche della nostra produzione

di Marco Zambelli

stante, che parla farsi e non arabo, e che negli anni
di embargo ha avuto la capacita di rendersi auto-
sufficiente, sviluppando un contesto industriale
molto preparato a livello meccanico nei mercati del
bianco, dell’elettrodomestico, dell’automotive, del
petrolifero e del militare. L'lran ha forte vocazione
giovanile, con un’‘eta media di 25 anni (in Italia e di
45), con grande presenza di laureati in ingegneria
meccanica. A differenza di altri Paesi nell’area, I'l-
ran ha una certa stabilita di Governo, senza grandi
ingerenze esterne e interne, e ha un presidente, Ro-
hani, che mostra maggiore propensione al commer-
cio per cambiare le sorti del Paese. “Come molti altri
Paesi medio-orientali - spiega Riccardo Pessina, di-
rettore generale di Monzesi -, anche I'lran ha grandi
difficolta di cambio e di reperibilita euro-dollaro, e
una moneta volatile non solo nei cambi esterni, ma
anche nei cambi interni al Paese stesso”. L'lran ha
pero alcune peculiarita distintive: “una Banca cen-
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Riccardo Pessina, direttore generale di Monzesi, e I'ufficio di rappresentanza egiziono aperto da pochi mesi.

trale che in base ai progetti decide di finanziare le
varie banche locali, dando accesso al credito — con-
tinua Pessina -. Inoltre, & un grosso produttore di
petrolio, che fino a oggi non ha potuto vendere
all’esterno per I'embargo: potendo commercia-
lizzare il petrolio, gli introiti porteranno liquidita
per rifinanziare tutte le aziende che gia possiede.
E, inoltre, tra i primi produttori al mondo di vetro,
e la regione di Tabriz ha forte presenza di aziende
automotive che costruiscono tutto per il comparto,
dai pezzi di ricambio fino a veicoli interi”.

Free zones e apertura all’Europa. Interessante
attrattiva per le aziende estere sono le free zones,
aree senza tasse da industrializzare e fortemente cre-
ate dal Governo per invogliare europei e americani
a investire e costruire in Iran. “Al momento, ad ecce-
zione di alcune grandi aziende e di un 10% di com-
pagnie finanziate governativamente, ci sono molte
aree dell'lran dove resta ancora difficoltoso espor-
tare macchinari ad alto contenuto tecnologico, come
sono i nostri - spiega Pessina -. Ma con |'apertura agli
investitori, il Paese sara in grado di accogliere unita
produttive di molte aziende europee che, portando
il loro know-how, avranno |'esigenza di ottenere le
stesse produttivita e tolleranze tipiche del mercato
occidentale e quindi avranno I'esigenza di avvalersi di
macchine utensili piu prestanti. Pertanto, & necessario
cominciare a seminare oggi, farci conoscere e far co-
noscere il nostro prodotto, e nel momento in cui que-
ste aziende lo chiederanno noi saremo pronti a dare
loro macchine ma soprattutto I'assistenza tecnica”. Di
fronte alla situazione di incertezza su come si evol-
veranno in futuro i rapporti tra I'lran e il mondo, in

conseguenza sia della caduta dell’embargo sia dell’in-
cognita rappresentata dalla nuova presidenza Trump
in America, I'lran mostra infatti una forte propen-
sione a instaurare solidi rapporti con I'Europa, per
creare una sorta di ombelico commerciale difficile da
interrompere davanti ai possibili sviluppi futuri.

Preparando il terreno. Il primo approccio al mer-
cato iraniano di Monzesi risale al 2008, per una
trattativa con un cliente automotive che diede oc-
casione al Gruppo di testare il mercato locale. “Un
anno e mezzo fa abbiamo assunto tramite il Poli-
tecnico di Milano un ingegnere iraniano in Monzesi
- racconta quindi Pessina -, e abbiamo partecipato
a un master in finanza islamica, indispensabile per
affrontare il mercato in Iran ma anche altri mercati
nell’area, fatta esclusione per alcuni Paesi come I'E-
gitto, che ha prevalenza di banche a carattere occi-
dentale e dove da fine 2016 ¢ attivo il nostro primo
ufficio di rappresentanza con il compito di condurre
analisi di marketing sul mercato arabo”. La finanza
islamica e infatti molto diversa da quella occiden-
tale, improntata alla religione e basata su principi
economici religiosi che analizzano, ad esempio, se
una eventuale transazione si possa fare, cioe se il
prodotto acquistato o venduto sia Haram o Halal
(vietato o consentito), e da cui discende un rapporto
con le banche totalmente diverso. “Quest’anno ab-
biamo quindi fatto una prima visita a marzo, dopo
la caduta dell’embargo - continua il direttore gene-
rale -, io personalmente insieme al nostro ingegnere
iraniano, incontrando potenziali agenti. Siamo poi
tornati a settembre con una missione internazionale
della Camera di Commercio organizzata da Promos,
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Due modelli dell’azienda italiana: Monza 620 CN e Viotto RV2 610.

che ci ha dato modo di incontrare altri potenziali
agenti e clienti, ragguagliandoci anche sulle free
zone e sulla presenza di potenziali sinergie costrut-
tive per alcuni particolari. Torneremo a breve, e
siamo gia in fase di trattativa per diverse offerte di
macchinari dedicati per ora all’automotive”.

Investimento a lungo termine. La strategia di
Monzesi in Iran é frutto della mentalita proiettata
nel lungo termine tipica dell’approccio all’'internazio-
nalizzazione del Gruppo. “Crediamo moltissimo nel
Paese, e stiamo investendo per vendere e continuare
a vendere in futuro - afferma Pessina -. Per fare que-
sto & necessario iniziare a farsi conoscere, formarci
e informarci, e soprattutto creare una rete locale di
vendita e assistenza qualificata e affidabile”. Il Paese
presenta difficolta legate soprattutto agli strascichi
dell’embargo che, seppur parzialmente caduto, ha
lasciato una situazione molto poco chiara soprat-
tutto relativamente alla dual use: i prodotti Monzesi
possono essere infatti utilizzati in tutti i settori indu-
striali, non solo quelli verso i quali il costruttore ha
piu vocazione, ovvero automotive, utensile, bianco
e oleodinamico, inteso come cursori e valvole, ma
anche ad esempio militare e nucleare. “Per poter ven-
dere in Iran e vitale capire in quali settori e a quali
aziende é possibile vendere senza rischi - dice Pes-
sina -. Con Promos ed Eifec di Bruxelles, |'European
institute for export compliance che ha come partner
il Politecnico di Torino, stiamo facendo delle analisi
ampie e approfondite per capire dove si puo essere
certi di non incorrere in problemi e responsabilita
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indesiderate. Occorre infatti avere la piena garanzia
che un prodotto venduto ad un cliente non finisca poi
in un settore ancora oggetto di embargo, che in Iran
accende allerte sui prodotti e blocchi molto piu forti
di quanto non avvenga in altri Paesi, pur toccati da
provvedimenti simili”.

La sfida della qualita. Altra importante caratteri-
stica dell’'industria iraniana & infine la mentalita con
cui e cresciuto 1'80-90% delle industrie nate negli anni
dell’embargo. “La chiusura ai Paesi occidentali ha la-
sciato campo libero alla Cina - spiega infine Pessina -,
che e entrata con una fortissima spinta commerciale,
seguita quindi dalla Corea. La difficolta che oggi si in-
contra nell’approccio al mercato iraniano & pertanto
quella di spiegare le nostre macchine rispetto alla
concorrenza cinese, difficolta che si ha con i clienti
e il loro modo di lavorare ma anche con rivenditori
e partner. In Iran ci sono distributori giganteschi, che
vendono anche 500-1.000 macchine I'anno, ma che
sono abituati a trattare macchine cinesi a catalogo,
facendo leva commerciale sul prezzo. Cio costituisce
una difficolta, ma al contempo I'opportunita e la
sfida di portare la cultura della qualita, della produt-
tivita e della possibilita di customizzare le macchine,
opzioni cui il mercato iraniano non é avvezzo. Una
sfida che intendiamo affrontare preparandoci con se-
rieta e impegno, per cogliere I'enorme opportunita
di sostenere un mercato che ha grandissima voglia di
crescere e di aggiornare i propri impianti, per riaffac-
ciarsi al mondo”.

@marcocyn
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La qualita
comec

passaporto

arecente apertura del mercato iraniano ha cata-

lizzato I'attenzione di molti imprenditori: quali
sono le opportunita che si possono aprire per un
operatore delle settore macchine utensili?
Ne parliamo con Marco Colombi, sales manager
Mandelli Sistemi: “L’lran & un Paese con un poten-
ziale immenso - dice il nostro interlocutore - per
risorse naturali (petrolio), popolazione, numero e li-
vello di laureati. Il suo grado di industrializzazione,
pur ‘congelato’ dal periodo delle sanzioni, lo pone
in posizione di guida e traino per vaste zone in via
di sviluppo, dal Medio Oriente alle repubbliche cau-
casiche”.
Naturalmente, per un‘azienda che vuole ‘entrare’
nel mercato iraniano non mancano gli ostacoli, Co-
lombi ci parla delle difficolta tipiche dell’'ingresso in
ogni mercato, quali la necessita di comprendere la
mentalita degli attori del settore, I'individuazione e
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Mandelli Sistemi lavora in

Iran, con un partner locale, da
oltre trent'anni e puo contare
attualmente su un parco installato
in quel Paese di circa 50 centri

di lavoro. Marco Colombi, sales
manager, ci parla dell'esperienza
della sua azienda in un mercato
cosi interessante e particolare

di Tony Bosotti

la formazione di partner locali e la creazione di una
rete di service; si aggiunge perod nel caso iraniano la
presenza di una situazione attuale ancora in fortis-
sima evoluzione, con le sanzioni che sono si ufficial-
mente abolite ma tecnicamente ancora da superare.

Bisogno di tecnologia. Mandelli lavora in Iran,
con un partner locale, da oltre 30 anni e puo con-
tare attualmente su un parco installato di circa 50
centri di lavoro, pur se tutti risalenti al periodo pre-
sanzioni.

“1l mercato iraniano & ghiotto di tutti i tipi di tec-
nologie - spiega Colombi - i primi centri di lavoro
Mandelli installati laggiu erano dedicati al settore
automotive, mentre i piu recenti, coerentemente
con lo sviluppo prodotto dell’azienda, sono attivi
nel settore della Power Generation”.

Chiediamo al manager se i meccanismi di vendita in


http://www.mandelli.com/

Una realta innovativa

settore aeronautico.

quel Paese siano simili a quelli a cui siamo abituati
oppure se vi siano delle particolarita...

"1 meccanismi sono quelli a cui siamo abituati - ri-
sponde Marco Colombi - pero bisogna mettere in
conto un surplus di capacita negoziale, perché i
persiani amano le trattative. Aggiungo che anche i
clienti iraniani, come da noi, pongono I'accento sui
servizi post vendita e il problema per i macchinari
di origine italiana € molto sentito in quanto la di-
stanza dalla casa madre & considerevole”.

Sul tipo di assistenza che mettono in campo le isti-
tuzioni italiane per aiutare le aziende che vogliono
affacciarsi in Iran, Colombi spiega che il ministero
italiano dello Sviluppo economico sta organizzando
una serie di eventi/incontri per facilitare il contatto
con le aziende iraniane; siamo ancora a una fase
preliminare, e I'impressione e che la Germania si stia
muovendo meglio (vedasi, nel settore della mac-

Mandelli punta su una forte caratterizzazione
di realta innovativa in sintonia con le moderne
tendenze di Industry 4.0. Fra le numerose
soluzioni proposte dall'azienda segnaliamo
I'interessante pacchetto di software e

servizi iPum@ Suite 4.0 che propone

cinque pacchetti innovativi nel campo della
smart factory, che spaziano dalla capacita

di diagnosticare in tempo reale situazioni
vibrazionali anomale e annullarle mediante
fine tuning dei parametri di lavorazione, alla
realta virtuale per aumentare I'efficacia dei
servizi di manutenzione e al software di manutenzione predittiva, in grado di anticipare
con elevata probabilita un fermo macchina nelle successive 48 ore. Mandelli ha
sviluppato recentemente significative novita tecniche come ad esempio una nuova
testa tilting con caratteristiche eccezionali per la lavorazione di leghe di titanio, a
testimonianza della leadership che il costruttore tende ad avere nelle soluzioni per il

A sinistra, Marco Colombi, sales manager Mandelli
Sistemi; a destra, I'interno dello stabilimento di
Piacenza.

china utensile, la crescente importanza della fiera
AMB di Tehran). Anche il governo iraniano & molto
attivo nella creazione di joint venture, con lo scopo
di far crescere tecnologicamente il comparto indu-
striale locale.

Per concludere, domandiamo a Marco Colombi, dal
punto di vista piu generale, che tipo di sviluppi si
possano ipotizzare per le macchine utensili italiane
nel mercato iraniano...

“| prodotti italiani godono di buona fama per per-
formance e grado di customizzazione - risponde il
manager - negli anni dell’embargo le aziende ira-
niane hanno importato macchinari meno tecnolo-
gici dall'oriente, la sfida ora e dimostrare ai clienti
di questa nazione che i vantaggi derivanti dal fa-
vorevole plus di prestazioni che contraddistingue
i nostri prodotti permette un ritorno piu veloce
dell'investimento”.
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Il Made

in Italy ¢ apprezzato

Marzorati ha partecipato a una missione commerciale in Iran organizzata da Promos. Questa
esperienza ¢ stata molto importante in quanto ha permesso di entrare in contatto con
interlocutori locali. Gli incontri sono stati proficui

arzorati Sistemi di Trasmissione nasce nel

1938 a Milano. | prodotti sono interamente
progettati, costruiti e assemblati presso lo stabili-
mento italiano e sono sinonimo di qualita e sicu-
rezza sul mercato, sottolinea una nota dell’azienda.
Marzorati produce organi di trasmissione per appli-
cazioni industriali quali martinetti, rinvii angolari,
sistemi di fasatura, freni, frizioni e innesti elettro-
magnetici. Il reparto d’ingegneria e R&D & in conti-
nua evoluzione, pronto a soddisfare ogni tipologia
di richiesta di personalizzazione e allo studio di
nuovi prodotti per rendere ancor piu completa la
gamma di applicazioni gia offerta. | tecnici si avval-
gono delle tecnologie piu moderne e all’avanguar-
dia. Tutti i prodotti vengono calcolati, sviluppati e
verificati con tecnologie avanzate come la model-
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di Attilio Alessandri

lazione 3D e calcoli a elementi finiti, in piu, in caso
di ulteriori analisi dettagliate, per esempio I'ana-
lisi metallografica, si collabora con le universita del
territorio e laboratori certificati. Claudio Colasurdo,
socio titolare di Marzorati ha risposto ad alcune do-
mande relativamente al mercato iraniano, decisa-
mente promettente dopo la fine dell’embargo.

Italia partner commerciale. “La considerazione
delle aziende e dei prodotti italiani &€ molto elevata
in Iran - esordisce Colasurdo -. Ci si deve ricordare
che I'ltalia era tra i maggiori partner dell’lran prima
dell’embargo, per cui nella creazione del rapporto
di collaborazione si parte da un livello migliore ri-
spetto ad altri competitor”. Le aziende italiane de-
vono cogliere questa nuova opportunita e sfruttare


http://www.marzorati.it/

Claudio Colasurdo, socio titolare di Marzorati.

questo vantaggio competitivo che si basa realmente
su un empatia, direi quasi naturale, con gli interlo-
cutori iraniani.

“Marzorati non € ancora presente sul mercato ira-
niano - prosegue Colasurdo -. Riteniamo che le op-
portunita di business siano molto ampie in quanto
la situazione in cui versano le aziende locali a livello
tecnico € abbastanza modesta. Come detto prima le
imprese iraniane sono molto ‘attratte’ dal prodotto
europeo e in particolare da quello italiano che viene
riconosciuto come il migliore nel rapporto qualita/
prezzo". Avendo una gamma di prodotti da offrire

nell’ambito delle trasmissioni di moto molto ampia
e profonda Marzorati ha un’importante possibilita
di rispondere alle esigenze del mercato in diversi
settori e applicazioni.

| vantaggi in quel Paese sono evidenti, ma ci sara
anche la corsa da parte di altre nazioni. Quali dif-
ficolta ritiene ci siano? “Le principali difficolta - af-
ferma Colasurdo - sono legate all’accesso al credito
da parte delle imprese locali che si tramuta in tempi
lunghi per chiudere il ciclo dell’ordine dall’offerta
all'incasso. In generale i tempi di risposta dei pla-
yer locali sono molto lunghi e questo aspetto, a cui

| prodotti Marzorati sono interamente progettati, costruiti e assemblati in Italia.
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noi non siamo assolutamente abituati, & quello piu
complicato da imparare e gestire. Si deve avere una
grande cura nelle relazioni; questo aspetto in Italia
si & un po’ perso mentre per l'iraniano & fondamen-
tale per avere chance di successo”.

L'esperienza in Iran. Marzorati ha partecipato a
una missione organizzata da Promos (Promozione e
Sviluppo Azienda speciale della Camera di commer-
cio di Milano), per le aziende lombarde ed emiliane.
Tale esperienza é stata molto importante in quanto
ha permesso di entrare in contatto con interlocutori
locali grazie al supporto di un’organizzazione quali-
ficata che ha reso tali incontri molto proficui.

“Abbiamo avuto modo di partecipare a molti incon-
tri - dice Colasurdo - con diverse aziende durante i
quali abbiamo presentato la nostra realta e i nostri
prodotti. C'é stata la possibilita di stringere accordi
commerciali con agenti e rappresentanti che sono, a
nostro parere, le figure che possono aiutarci maggior-
mente a sviluppare il mercato iraniano”. E continua:
“Per operare in modo proficuo € indispensabile avere
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Sul mercato iraniano &
fortemente richiesto il
prodotto Made in Italy.

almeno un referente locale in grado di sapersi rap-
portare con le realta del mercato. Per |'esperienza che
ho avuto visitando I'lran & questa la chiave per avere
successo in quel mercato”. Le aziende iraniane gradi-
scono avere un interlocutore locale almeno durante
i primi incontri; ritengono cid un'ulteriore garanzia
di serieta nello sviluppo della relazione commerciale.
Lo scenario economico dell’lran é caratterizzato da
una forte presenza dello Stato. Secondo lei questo
potrebbe essere un freno o un vantaggio alle oppor-
tunita di busieness? “Riuscire ad avere rapporti di la-
voro o collaborazioni con aziende statali - sottolinea
Colasurdo - o controllate dallo Stato & sicuramente un
vantaggio. Innanzitutto si ha la certezza del credito e
di tempi piu ragionevoli per chiudere il ciclo dell’or-
dine. Inoltre, & innegabile che le aziende che orbitano
attorno allo Stato siano quelle che hanno piu business
da sviluppare e quindi pitu opportunita da offrire”.

Quali investimenti? “Le aziende iraniane - conclude
Colasurdo - chiedono innanzitutto un prodotto
italiano. Dopo anni di relazioni ed esperienze, du-
rante I'embargo, con prodotti turchi e cinesi oggi sul
mercato & fortemente richiesto il prodotto italiano
che é valutato e considerato molto bene. Abbiamo
constatato che per un primo sviluppo del business &
necessaria sostanzialmente una partnership di tipo
commerciale dove I'azienda italiana, tramite il sup-
porto di agenti o rappresentanti locali, puo iniziare
a creare un mercato proprio. In caso di sviluppo piu
approfondito della relazione viene invece esplicitata
la possibilita di produrre in loco o, quantomeno, una
joint venture tra le parti”.
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Un mercato
promettente

Lo scenario del dopo embargo in Iran ¢ interessante. Le potenzialita offerte dal quel
mercato sono enormi. IMA Tecno, un'azienda italiana specializzata nella produzione di
mandrini, elettromandrini e teste ha buone credenziali in quel Paese. Qui di seguito, alcune

considerazioni

MA Tecno € una squadra giovane, supportata da

tecnici esperti che pud garantire al proprio utiliz-
zatore una completa collaborazione sia a livello di
soluzioni/proposte innovative sia di assistenza ope-
rativa. L'impresa é stata fondata nel 2000 ed e di-
ventata in tempi rapidi una realta affidabile come
costruttore di componenti di elevato contenuto
tecnologico, impiegati nel settore delle macchine
utensili. Flessibilita e competenze tecnologiche ha
consentito all’azienda una costante evoluzione nella
produzione di una gamma completa di prodotti, che
prevede: elettromandrini per macchine di fresatura;
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di Gabriele Peloso

mandrini ed elettromandrini per macchine di torni-
tura; mandrini, elettromandrini e unita oscillanti per
centri di lavoro; elettromandrini per macchine di ret-
tifica; teste ortogonali (1 e 2 assi) e a forcella; teste
meccaniche; mandrini ed elettromandrini idrostatici
per macchine di tornitura e rettifica. Ma non é tutto.
IMA Tecno oltre all’attivita di revisione multimar-
che e service tecnologico e in grado di sviluppare
prodotti che necessitano un rapporto con il co-
struttore della macchina utensile di vero co-engi-
neering. La rete di vendita e assistenza si avvale
di collaborazioni nei principali mercati mondiali,


http://www.imatecno.com/index.php/it/

IMA Tecno costruisce mandrini, elettromandrini, teste a 2 assi continui e service tecnico.

quali per esempio Asia, America del Nord, America
del Sud, Europa orientale e occidentale. Recente-
mente I'azienda lombarda ha partecipato alla fiera
del settore macchine utensili Tiie di Teheran. Per
conoscere meglio le valutazioni a tal proposito ab-
biamo incontrato Enrico Topino, marketing & sales
manager di IMA Tecno.

Un programma su cui investire. Lo scenario dopo
embargo dell’lran potrebbe essere importante per le
imprese italiane. Commercialmente il Paese mediorien-
tale offre grandi possibilita per le industrie italiane, in
particolare quelle di alcuni settori come la meccanica
strumentale, elettrotecnica, chimica, oil&gas. Quindi,
dopo la caduta dell’embargo, ci sono premesse interes-
santi per essere protagonisti sul mercato iraniano da
parte delle aziende italiane. “Si & vero - esordisce To-
pino - la caduta dell’embargo prospetta maggior pos-
sibilita future, ma a onor del vero queste restano tutte
da verificare, tuttavia IMA Tecno ha preventivato un
periodo a medio termine al fine di poter consolidare
con gli utilizzatori una reciproca fiducia e di conse-
guenza rendere fruttuose le azioni che ci prospettiamo
di compiere”. E ha continuato: “Per quanto concerne
il nostro prodotto IMA Tecno ha avuto la possibilita di
collaborare, anche in passato, con aziende in Iran pur
se condizionati dalle sanzioni, oggi prospettiamo un'a-
zione principalmente rivolta a una fornitura di service
e ammodernamento del prodotto gia montato su mac-
chine di fornitura estera non iraniana”.

Secondo un recente rapporto Sace (societa al 100%
del Gruppo Cassa depositi e prestiti) la riapertura
dei commerci con Teheran porterebbe senz’altro un
vantaggio immediato per le imprese italiane, ma ci
sono anche alcune difficolta. “L'approccio al mar-

Enrico Topino, marketing & sales manager di IMA Tecno.
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Elettromandrino 1.400 Nm HSK A 160, elettromandrino foratura/tornitura da12.000 giri/min, testa small a 2 assi continui con elettromandrino ed

elettromandrino 100 kW 30.000 giri/min.

cato iraniano - prosegue Topino -, sotto |'aspetto dei
rapporti fra persone é sicuramente facile e collabo-
rativo, per quanto riguarda l'aspetto strettamente
tecnico questo e limitato dalla qualita del prodotto
che attualmente viene realizzato in Iran. Tenden-
zialmente non sono prodotti di ultima generazione.
Quindi, & necessario offrire tecnologia adeguata ai
singoli comparti industriali. Non ritengo che pro-
porre un‘automazione di fabbrica particolarmente
spinta sia oggi una strategia vincente in quel Paese”.

Opportunita e strategie. La caduta dell’embargo
rappresenta di fatto la riapertura di uno dei mercati
piu interessanti fra Europa e Asia. Come IMA Tecno
pensa di affrontare quel mercato? “In primo luogo,
gia da cinque anni - dice Topino - abbiamo cercato e
trovato un valido riferimento sul territorio e in cor-
relazione a quanto indicato precedentemente siamo
a esaminare una estensione dei termini di collabora-
zione, non solo sotto I'aspetto commerciale che gia
esiste, ma anche tecnica con la costituzione di un'u-
nita operativa di service. Pensiamo di implementare
un gruppo di lavoro di 3/4 persone sia iraniane sia
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tecnici italiani in grado di operare sul territorio con
professionalita e tempestivita. La collocazione do-
vrebbe essere alle porte di Teheran”.
Del resto I'lran € un Paese importante economica-
mente, ma anche culturalmente molto diverso dal
mondo occidentale. “Per questo motivo - conclude
Topino - ogni Paese propone i suoi pregi e le sue
difficolta, tuttavia desideriamo fare affidamento sui
rapporti con le persone e penso che non saremo de-
lusi”. E da sottolineare che lo scenario economico
dell’lran & caratterizzato da una forte presenza
dello Stato. Questo potrebbe essere un freno o un
vantaggio alle opportunita di business. Il direttore
commerciale sostiene che una risposta precisa non
e definibile con certezza perché dipende molto da
come lo Stato intende mantenere forte questa pre-
senza, tuttavia se rivolta a un’azione di sviluppo,
questa pud essere sicuramente positiva. Gli iraniani
vogliono cogliere I'occasione del nuovo corso. Per
questo motivo cercano collaborazione con le im-
prese e, questo, sara un vantaggio per importare
tecnologia.

@gapeloso
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Un'ampia Jdmma
per la tornitura

| centri di tornitura della serie GT di Tornos mettono a disposizione degli utilizzatori
interessanti soluzioni di lavorazione. In particolare Swiss GT 32 permette una flessibilita
supplementare per lavorare grandi diametri

di Attilio Alessandri

rima di descrivere il centro di tornitura GT 31

di Tornos & bene ricordare che la societa elve-
tica ha sviluppato il centro di tornitura Swiss GT 26 e
Swiss GT 26B con o senza asse B continuo. Con Swiss
GT 13 e Swiss GT 26 gli utilizzatori beneficiano di
una soluzione per tutti i tipi di pezzi e tutti i tipi
di diametri (sino a 26 mm). Da questa esperienza
Tornos ha deciso di immettere sul mercato un pro-
dotto innovativo, al fine di ampliare ulteriormente
la gamma, si tratta del modello GT 32. E con una
versione da 32 mm che la gamma Swiss GT si € arric-
chita. Vediamo di che cosa si tratta.

Per grandi diametri. Il centro di tornitura risponde
a una chiara necessita del mercato su questa tipo-
logia di macchine. La gamma Swiss GT & estrema-
mente interessante quando si € attivi su un maggior
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numero di segmenti del mercato: essa si adatta a
quasi tutto con la sua cinematica dotata di sei assi.
La postazione modulare sul pettine posteriore per-
mette di installare una gande varieta di utensili. E
una macchina dotata di una cinematica ad alte pre-
stazioni e flessibile. Secondo una nota dell’azienda
questa particolarita & stata peraltro riconosciuta
dagli utenti che hanno acquistato una Swiss GT 26 o
una Swiss GT 13. La Swiss GT 32 apporta una flessi-
bilita supplementare agli utilizzatori che desiderano
lavorare grandi diametri.

La cinematica della macchina é dotata di sei assi
con tre assi in operazioni e tre assi in controopera-
zione, consentendo di avere una liberta di produ-
zione significativa. La macchina & dotata in utensili
rotanti e possiede, come le sue consorelle, tre po-
sizioni modulari sul pettine destinate ad accogliere



Asinistra zona di lavoro del centro di tornitura Swiss GT 32 di Tornos.

dei portautensili, come un turbinatore, un poligo-
natore di fresatura e molto altro ancora. Le possi-
bilita in questo settore sono pressoché illimitate.
| portautensili W&F e il sistema di cambiamenti
rapidi sono altresi disponibili su questa macchina.
Oltre a queste tre posizioni modulari sul pettine
posteriore, la macchina & equipaggiata di serie di
una unita che include quattro foratori radiali sul
pettine anteriore.

I vantaggi. La gamma Swiss DT e Swiss GT possiede
un sistema che permette di convertire la macchina e
di lavorare senza bussola in modo estremamente co-
modo, cio avviene anche sulla Swiss GT 32. Ecco nei
dettagli la soluzione tecnica. Sulla Swiss 26 e GT 13,
la bussola pud essere depositata nel suo supporto
senza sconnessione del cavo e del sistema di raffred-
damento. Quest'aspetto ha acquisito importanza di
anno in anno, i primi sistemi erano complessi e il de-
porre della bussola poteva avverarsi delicato. Oggi,

Lo stand di Tornos Technologies ltalia alla 30 BiMu 2016.

grazie a una motobussola a motore sincrono, questa
tappa € un gioco da bambini. In quindici minuti la
bussola € alloggiata. L'operatore puo facilmente di-
chiarare il lavoro senza bussola nel suo sistema TMI
(Tornos Macchina Interfaccia) e il mandrino andra
automaticamente a mettersi in posizione.

Insomma, Swiss GT 32 garantisce delle prestazioni di
primordine, a un prezzo competitivo. Il costruttore
elvetico & in grado di offrire una gamma completa
di periferiche che vanno dal caricatore, al convo-
gliatore dei trucioli passando attraverso |'aspiratore
delle nebbie d’olio. Si tratta di soluzioni complete
per 'utilizzatore. Inoltre il software di programma-
zione e di monitoring Tisis e I'interfaccia TMI sul CNC
facilitano grandemente la programmazione della
macchina. Tornos propone anche un caricatore adat-
tato per questo sistema. Come sul prodotto GT 26,
in seconda fase, sara proposto la possibilita di avere
un asse B sia posizionato sia con interpolazione a 5
assi simultanei. Per concludere, segnaliamo i servizi
della societa elvetica. Si tratta dei software dedicati
alla verifica e programmazione off-line con evidenti
benefici di sovrapposizioni temporali o di pianifica-
zione puntuale di tempi ciclo e quotazione costo-
pezzo e dei programmi di manutenzione preventiva.
Si tratta di soluzioni importanti nell’ottica della fab-
brica digitale. La convergenza di fattori crescenti
come volumi dei dati, la potenza di calcolo, la con-
nettivita e I'interazione uomo-macchina permettera
di concretizzare il concetto di fabbrica 4.0.
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Losma ha messo di recente sul
mercato una serie di novita,

fra queste, l'unita di filtrazione
a cartucce Argos per la
purificazione di nebbie, vapori e
fumi che possono formarsi nelle
officine, gli aspiratori Pascal

e Pascal M e la serie Spring,
sistema di filtrazione per liquidi
lubrorefrigeranti

di Matt Bausch

Coi filtri

macchine pulite

pecializzata nella progettazione e nella costruzione

di sistemi per aira e liquidi per le macchine utensili,
Losma ha presentato recentemente una serie di novita.
Fra queste, I'unita di filtrazione a cartucce Argos, con-
cepita per la depurazione di nebbie, vapori e fumi che
possono formarsi nelle officine.
| nuovi filtri della serie Argos sono disponibili in 3 ta-
glie costruttive con portate da 3.000 a 15.000 m3/h, con
combinazioni di efficienza di filtrazione crescente. |l
processo di filtrazione € composto da tre fasi: 1) I'aria
entra in una camera di calma, che puo essere dotata di
un sistema di pre-abbattimento ‘Twist’, per agevolare la
riaggregazione delle particelle tramite un effetto cen-
trifugo forzato. 2) Successivamente |'aria attraversa due
sezioni filtranti rigenerabili, un separatore di gocce a
labirinto in PVC e un filtro metallico G3. 3) L'aria arriva
quindi nella camera di alloggiamento delle cartucce,
costituite da elementi pieghettati ad alta superficie fil-
trante per poter trattenere anche le particelle piu fini.
Su richiesta, Argos puo essere dotato di un filtro asso-
luto H13, che consente di ottenere un livello di filtra-
zione pari al 99,97% secondo norma EN 1822. Le nebbie
d’olio ricondensate sono raccolte in una vasca, dotata su
richiesta di una pompa per lo svuotamento automatico.
Questa unita di filtrazione ¢ stata progettata apposita-
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mente per garantire robustezza, affidabilita e sempli-
cita di manutenzione, con il portello frontale e il sistema
di aggancio orizzontale cartucce che assicurano velocita
e semplicita di sostituzione. Il manometro in dotazione
permette di controllare I'intasamento degli elementi fil-
tranti; su richiesta puo essere fornita con il sistema ‘Led
Up’ - una striscia LED che segnala lo stato degli elementi
filtranti attraverso la combinazione di tre colorazioni
differenti.

Per lavorazioni a secco. Un’'altra recente realizza-
zione di Losma sono Pascal e Pascal M, serie di aspiratori
per polveri secche e fumi provenienti dalle lavorazioni
meccaniche a secco.

I nuovi filtri della serie Pascal sono unita realizzate ap-
positamente per il settore industriale, dove robustezza,
affidabilita e semplicita di conduzione e manutenzione
sono punti fondamentali. La linea € composta da Pascal,
disponibile in 3 taglie costruttive con portate da 3.000 a
9.000 m?h, e dalla versione Pascal M, disponibile in due
taglie con portate da 1.500 e 2.500 m3/h; si distingue
dai prodotti piu grandi per la forma compatta e la co-
struzione su ruote per un facile spostamento all'interno
dell'ambiente di lavoro.

Il processo di filtrazione dei due prodotti differisce


http://www.losma.it/
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L'unita di filtrazione a cartucce Argos, I'aspiratore Pascal M e un modello serie Spring, sistema di filtrazione per liquidi lubrorefrigeranti.

leggermente, ma pud essere riassunto in tre fasi:
nella prima, |'aria entra in una camera di calma dove
si agevola la decantazione e la riaggregazione delle
particelle inquinanti piu grandi. Nella seconda, I'aria
attraversa la zona di alloggiamento degli elementi
filtranti: una serie di cartucce, costituite da elementi
pieghettati ad alta superficie filtrante per poter tratte-
nere anche le particelle piu fini. Nella terza, un sistema
elettronico programmabile di monitoraggio controlla
lo stato di intasamento delle cartucce e aziona, se ne-
cessario, il sistema automatico di pulizia con aria com-
pressa. Quest'ultima fase puo essere richiesta come
optional su Pascal M.

Le polveri sono raccolte in uno speciale cassetto estrai-
bile per lo svuotamento. Mentre il portello frontale
offre un facile accesso al vano cartucce, che sono ag-
ganciate in orizzontale per semplificare e velocizzare le
operazioni di sostituzione delle stesse.

Su richiesta, anche Pascal e Pascal M possono essere
dotati di un filtro assoluto H13, che consente di otte-
nere un livello di filtrazione pari al 99,97% secondo
norma EN 1822.

Pascal M & dotato di ruote che gli consentono di essere
trasportato agevolmente, inoltre per una maggiore
flessibilita di applicazione & dotato di un braccio di aspi-
razione a tre snodi, comprensivo di ralla girevole a 360°
e cappa con maniglia.

Per lubrorefrigeranti. Fra gli ultimi arrivi anche la
serie Spring - sistema di filtrazione a tamburo autopu-
lente per liquidi lubrorefrigeranti.

Progettato per le lavorazioni che implicano asporta-
zione di truciolo con utensili, asportazione per abra-
sione, deformazione e lavaggio, Spring si adatta alle

piu svariate esigenze dell'industria meccanica. La serie &
composta di due prodotti, che presentano tecnologie di
funzionamento differenti: il primo si chiama Spring ed &
disponibile in nove modelli per portare da 25 a 1.000 I/
min di olio intero e da 50 a 2.000 I/min di emulsione. Ha
un processo di filtrazione dei liquidi lubrorefrigeranti
completamente automatico: le particelle inquinanti si
depositano sulla superficie del tamburo, formando sulla
tela il vero strato filtrante (in molte applicazioni, questo
raggiunge anche lo spessore di 10-14 mm). Quando la
tela perde completamente il proprio potere filtrante,
viene avviato automaticamente il ciclo di lavaggio con
getti in controcorrente: il tamburo ruota su se stesso e il
sistema dragante raschia i fanghi depositati. Al termine
di questa operazione, il filtro a tamburo autopulente
riprende il ciclo di depurazione.

Il secondo prodotto & Spring Compact, in grado di trat-
tare da 100 a 5.000 I/min di liquido, con un grado di fil-
trazione personalizzabile che varia da 15 a 100 micron.
Appositamente progettato sulla base delle richieste
del cliente, filtra il refrigerante in tempo reale e nella
sola quantita richiesta, rimandandolo direttamente
alla macchina utensile. Questo sistema permette di eli-
minare il problema dei fanghi residui nella vasca e di
agire su tutte le micrometrie possibili delle particelle
inquinanti.

Segno distintivo di questa famiglia € I'attenzione al
tema dell’'eco-sostenibilita: il processo di filtrazione av-
viene tramite tela metallica permanente, eliminando
I'uso di materiali di consumo e consentendo il riciclo
degli oli di lavorazione. L'esclusivo sistema di autolavag-
gio in controcorrente del tamburo filtrante, inoltre, per-
mette di ridurre sensibilmente i costosi fermo-macchina
per manutenzione.
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al meglio

lavorazioni
avanzate

CM ha recentemente progettato, e costruito

in stretta collaborazione con i suoi clienti, so-
luzioni tecniche complete per comparti strategici nei
quali é essenziale la capacita di innovare e integrare.
La linea ideale si basa su un impianto progettato per
un importante cliente nel settore dell’energia, in cui
le macchine MCM rappresentano il 25% del valore
dell'impianto, un altro 25% e dato dall’automazione
su robot antropomorfi per spostare grezzi, semilavo-
rati e finiti da una macchina all’altra e il resto & com-
posto da macchine altrui: macchine a elettroerosione,
foratrici a tuffo, isole di sbavatura, magazzini verticali,
macchine di misura e impianti di lavaggio. L'intero
impianto & comandato dal software di controllo e su-
pervisione jFMX, appositamente sviluppato e imple-
mentato dalla divisione MCE di MCM per integrare i
mezzi di produzione tra loro e all'interno della rete
aziendale.

Due esempi concreti. Vediamo altri due esempi
concreti presentati durante la fiera. Il primo € un
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MCM ha presentato
soluzioni per far interagire
i mezzi di produzione

tra loro e all'interno di

una rete aziendale. Dalla
collaborazione con marchi
come Fanuc, Siemens e Kuka
sono scaturiti interessanti
esempi di applicazioni
avanzate. In partnership
con Safran, l'azienda ha
realizzato un'importante
esperienza di ‘closed door
machining’

di Tony Bosotti

progetto di collaborazione con Fanuc, denominato
‘Multi tecnological integrated manufacturing’. Si
tratta di una cella per la realizzazione completa
di camme a 4/5 assi su macchina Clock Dynamic, 5
assi, multitasking, alla quale & stato affiancato un
robot antropomorfo che permette di integrare ai
processi di fresatura e rettifica, la compensazione
tridimensionale della figura utensile e, attraverso
una sorgente laser, trattamenti termici di tempra
o operazioni di riporto materiale, il laser cladding.
Con questa soluzione MCM dimostra come sia
possibile chiudere il ciclo fresatura-tempra-retti-
fica all’'interno di una stessa cella, ottimizzando il
processo di lavorazione. Un'altra applicazione im-
portante e la ‘Flex robot’ con la quale si possono
simulare virtualmente non solo le operazioni di
handling o machining del robot, ma anche le lavo-
razioni di fresatura, prevenendo potenziali danni
alla macchina o al pezzo.

Il secondo esempio e una collaborazione con Kuka
e Siemens, chiamata ‘Human centered manufactu-


http://www.mcmspa.it/

Forza di Gruppo

ring’. In questo caso abbiamo I'emulazione di un
impianto flessibile di produzione integrante piu
processi di lavorazione meccanica e dimostrazione
con robot antropomorfo del processo di sbavatura
di precisione. Raccogliendo tutto il necessario per
gestire una linea all'interno di una workstation
separata rispetto alle macchine, si libera I'utilizza-
tore da qualsiasi attivita automatizzabile, in modo
tale che sia chiamato a fare solo delle operazioni
a elevato valore aggiunto. Questo approccio per-
mette di aumentare notevolmente la produttivita
del personale e allo stesso tempo gli permette di
interagire con il processo da una postazione piu
semplice.

MCM ha presentato alla scorsa BiMu soluzioni per integrare i mezzi di
produzione tra loro e all'interno di una rete aziendale.

e attivo in svariati settori. Il Gruppo ha avuto
origini nella costruzione di macchinari per

il tessile, da cui 18 anni fa & nata la societa
produttrice di macchine utensili Zhejiang
Rifa Precision Machinery, quotata in Borsa
e attiva in Europa grazie all’acquisizione

di MCM e successivamente di Colgar
International. Una importante novita &

stata la creazione di Rifa Aerospace Digital
Equipment, circa 3 anni fa, che si dedica
alla costruzione di macchine utensili per

la lavorazione di materiali compositi per il
settore aeronautico e attrezzamenti a controllo numerico per 'assemblaggio di strutture
per velivoli. L'azienda rappresenta una rilevante opportunita per MCM, che oltre a fornirle
una parte consistente del parco macchine, avra modo di generare una buona referenza
sul mercato cinese, in cui attualmente I'azienda di Vigolzone non & molto presente, oltre
a ottenere un’oggettiva riconoscibilita relativa alle prestazioni delle sue macchine.

MCM da due anni fa parte del Gruppo cinese
Rifa Precision (nella foto la sede centrale)
che & composto da circa 11.400 dipendenti

Porte chiuse. Allontanare gli operatori dalle mac-
chine, il cosiddetto ‘closed door machining’, € uno
degli obbiettivi che il Gruppo Safran, uno dei clienti
piu importanti di MCM, sta promuovendo all’in-
terno delle proprie officine: il contributo dell’a-
zienda piacentina & proprio quello di evitare che
I'operatore debba entrare in macchina e interrom-
pere il processo, attrezzando ogni postazione di
carico/scarico con un video terminale e una presen-
tazione il piu possibile chiara ed evidente delle ope-
razioni che devono essere fatte, ma che consentano
all’operatore stesso di risolvere immediatamente il
problema. In alternativa egli pud rimandare que-
sta decisione a quando sara presente la persona
in grado di risolvere il problema, senza avere un
impatto diretto sulla produttivita della macchina,
aumentando cosi la resa complessiva del processo.
Spostare |'operatore e dotarlo di avanzati strumenti
informatici che gli presentino la lavorazione a un
livello piu alto rispetto al codice ISO, gli consente
di avere accesso a molte informazioni rilevanti (fe-
ature prodotti o da produrre, step tecnologici ese-
guiti o da eseguire), interagendo con il processo e
influenzando cio che la macchina fara in un secondo
momento, quando, secondo le logiche di ottimizza-
zione del livello di produttivita, la saturazione e lo
sfruttamento di tutte le risorse sara ideale.

Il contributo di Kuka e Siemens ha permesso di otti-
mizzare le problematiche d'interfacciamento di un
robot all'interno della produzione, equipaggiando
la cella di un CN dotato di Sinumerik ‘Run My Robot’
che permette la programmazione in auto apprendi-
mento in formato ISO direttamente dal CN, evitando
cosi una scolarizzazione sul linguaggio e |'operati-
vita da parte degli operatori a bordo macchina.
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a struttura di base dei sistemi produttivi modello

VMC 300 MT, VMC 450 MT o VMC 600 MT ri-
mane invariata, ma |'utilizzatore ha la possibilita di
scegliere come equipaggiare la macchina, a seconda
delle sue necessita. Il corpo principale & costruito in
Mineralit, un cemento polimerico che si distingue per
le ottime proprieta di assorbimento delle vibrazioni. Il
mandrino di tornitura/fresatura é posizionato su una
slitta a croce con asse X e Z, con velocita elevate e
risultati di truciolatura importanti. Il pezzo viene ser-
rato in un mandrino posizionato nella parte inferiore
della macchina, che I'utente puo adattare al tipo di
lavorazione desiderata. A tale scopo, il mandrino
principale & disponibile in tre varianti di potenza:
49, 83 e 103 kW. Grazie alla buona accessibilita della
zona di lavoro, e possibile effettuare il carico delle
macchine manualmente o mediante automatismo
con controllo CN.

Impiego universale. L'universalita € un concetto
fondamentale per la serie VMC MT, poiché per-
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Tb rhnj tura c 'ﬂ“ " Le macchine della serie VMC

fresatura per

geometrie
complesse

MT, di Emag, sono sistemi
di produzione adatti per

la lavorazione di pezzi

a sbalzo con geometrie
complesse, grazie alla
flessibilita e alle diverse
configurazioni disponibili,
che facilitano i cambi rapidi
durante la lavorazione di
prototipi e di piccole serie

di Franco Astore

mette di configurare la macchina per le diverse
esigenze. Oltre ad avere a disposizione l'intera
gamma di tecnologie di tornitura, foratura e fresa-
tura, € anche disponibile un mandrino di tornitura
e fresatura nelle due varianti da 26,4 o 43 kW.

La macchina VMC MT consente elevate prestazioni
grazie alla possibilita di utilizzare un magazzino
utensili, consentendo di realizzare le geometrie
piu complesse con una grande varieta di pezzi. Si
possono scegliere diversi magazzini per utensili che
offrono fino a 80 postazioni per utensili. L'ampia
scelta di utensili influisce anche sui tempi di riat-
trezzaggio, con un aumento dell’Overall equipment
effectiveness (Oee) fino al 30%. Occorre solo rego-
lare il serraggio sul singolo pezzo, mentre la riserva
utensili & sempre equipaggiata con un numero suf-
ficiente di utensili. Lo stato di esercizio ottimale di
questi utensili viene monitorato da un sistema di
misura laser all’esterno della zona di lavoro, che
verifica costantemente |'usura e il diametro degli
utensili nonché I'altezza delle punte degli utensili


http://www.emag.com/it

Le macchine della serie VMC MT di Emag, permettono lavorazioni di geometrie complesse.

VMC 450 MT

Corpao base della macching

Slitta 2

Shitta X

Mandring di tornitura / fresatura
Mandrino principale

Magazzing utensill da 20 a 80 posti

Le macchine VMC MT consentono un impiego universale che le rende adatte praticamente per

qualsiasi settore.

da tornio, garantendo quindi un risultato di pro-
duzione ottimale. Per la gestione della qualita e
la verifica della qualita dei pezzi & disponibile un
tastatore di misura radio intercambiabile.

Ergonomia fin nel minimo dettaglio. La serie
VMC MT non si distingue solo per la qualita delle
lavorazioni, ma anche per I'ergonomia, derivante
dall’esperienza decennale di Emag nel settore dei
torni verticali. Sia la zona di lavoro sia tutte le unita
che necessitano di manutenzione, sono facilmente
raggiungibili. Queste caratteristiche indicano una
progettazione della macchina orientata soprattutto
alla produzione di piccole serie, con un elevato nu-
mero di varianti e alla realizzazione di prototipi.
Con la serie VMC MT, Emag propone un nuovo si-
stema di macchina che, grazie alla flessibilita, puo

essere configurato anche per pezzi con geometrie
complesse, nei contesti produttivi piu diversi. Le
macchine VMC MT consentono un impiego univer-
sale che le rende adatte praticamente per qualsiasi
settore, ad esempio per l'industria aeronautica,
settore automotive o macchine agricole. La solu-
zione multifunzionale per la lavorazione di pezzi a
sbalzo di famiglie pezzi molto variabili. | vantaggi
della serie VMC MT in sintesi sono: assi dinamici per
lavorazioni rapide e tempi di inattivita ridotti; tutte
le unita di servizio sono facilmente raggiungibili;
controllo assi tramite encoder assoluto indiretto
rotativo; mandrino principale di grandi dimensioni
con motori esenti da manutenzione e piste di guida
rigide; corpo principale della macchina in Mineralit
con proprieta di assorbimento delle vibrazioni 6-8
volte superiori rispetto alla ghisa grigia.
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~ Sensibilita
nel PICgarc

Il centro di piegatura P1, di Salvagnini, grazie alla tecnologia MAC 2.0, riconosce le
differenze di materiale e le compensa automaticamente. | sensori di deformazione Dsrt di
Baumer, monitorano la conformazione delle lamiere da lavorare: se accertano differenze
fuori tolleranza, innescano gli adattamenti necessari

on il centro di piegatura P1, Salvagnini intro-

duce nuovi standard sul mercato. La sua ci-
nematica di piegatura innovativa da il via a nuovi
campi d'impiego ben al di la di quelli tradizionali. La
rivoluzionaria tecnologia MAC 2.0 riconosce le diffe-
renze di materiale in fase di piegatura e le compensa
automaticamente. Questo riduce lo scarto, garanti-
sce una qualita costante e duratura, tempi di produ-
zione ottimizzati e il massimo della produttivita. |
sensori di deformazione Dsrt di Baumer offrono qui
un contributo decisivo.

¥Mo gennaio/febbraio 2017

di Daniel Hunold

Da 50 anni Salvagnini progetta, costruisce e vende
macchine e sistemi flessibili per la lavorazione della
lamiera: punzonatrici, centri di piegatura, presse
piegatrici, macchine da taglio laser di fibre, linee
FMS, stoccaggi automatici di lamiera e software.
Queste macchine vengono impiegate ad esempio
nella produzione di fanali, rivestimenti di ascensori
e di caldaie, armadi elettrici e mobili di metallo. Con
quattro sedi di produzione, 23 filiali e 30 centri di
assistenza, |'azienda offre in 75 Paesi al mondo solu-
zioni affidabili, durature e flessibili.


http://www.salvagnini.com/
http://www.baumer.com/

Nella sede di Ennsdorf in Austria vengono prodotti
ogni anno circa 100 sistemi di piegatura completa-
mente automatici per I'industria della lavorazione
della lamiera. E li viene prodotto anche il centro di
piegatura elettrico P1 . Con un ingombro di soli 8 m?
e un consumo d’energia medio di 3 kW, questo mo-
dello ¢ la risposta di Salvagnini alle esigenze econo-
miche ed ecologiche in costante crescita nel mercato.

Le fasi di lavorazione. L'unita di piegatura ¢ il cuore
della macchina. E composta dal supporto della gana-
scia di piegatura con |'utensile superiore e inferiore, il
premilamiera, la controtesta e il manipolatore.

Per la piegatura il manipolatore muove la piastra di
lamiera nella direzione desiderata e porta il lato da
piegare del pezzo davanti all'unita di piegatura nella
posizione corretta. Il premilamiera incastra la lamiera
e la tiene fissa per tutto il tempo della lavorazione.
Con movimenti controllati della guida le ganasce di
piegatura eseguono in veloce sequenza piegature
verso l'alto e verso il basso. Contrariamente alle tra-
dizionali presse piegatrici con una sola grandezza
d’angolo, il centro di piegatura P1, con la cinematica
brevettata, pud produrre, a seconda dell'imposta-
zione, angoli e archi di misure e diametri diversi. Il
che consente una produzione versatile di profili, pan-
nelli e altri semilavorati.

L'efficiente centro di piegatura P1 assicura una piega-
tura in meno di due secondi con un unico utensile. Sul
pezzo agiscono forze diverse. Queste devono essere im-
postate con precisione e misurate in modo affidabile.
La forza di estrusione del manipolatore non deve

Il centro di piegatura P1, di Salvagnini,
grazie alla tecnologia MAC 2.0, compensa
automaticamente le differenze di materiale.
I sensori di deformazione Dsrt di Baumer
offrono un contributo decisivo.

essere eccessiva. Altrimenti la stessa determina
impronte sulla lamiera. Contemporaneamente la
forza di tenuta deve bastare per muovere con sicu-
rezza il pezzo alla velocita massima possibile senza
che esso scivoli via. Un sensore di deformazione
Dsrt, montato sul telaio della macchina, soddisfa
con maestria questi requisiti apparentemente con-
trapposti. In raffronto a molti sensori di deforma-
zione presenti sul mercato questo € molto morbido,
reagisce velocemente e puo rilevare con precisione
anche le piu piccole compressioni.

La soluzione ideale. Anche nel monitoraggio della
forza delle ganasce di piegatura fa valere i suoi punti
di forza. A seconda della dimensioni dell’angolo, le
ganasce, per la deformazione del pezzo, applicano
pit 0 meno forza. Questa forza, comunque predefi-
nita, per tutto il ciclo di lavorazione non deve muo-
versi al di fuori dei limiti di tolleranza. Il Dsrt ha una
stabilita di lunga durata. Una volta impostato, garan-
tisce una precisione angolare continuativa in tutte le
misurazioni. Per ragioni di qualita i valori di misura-
zione possono essere protocollati.

Grazie alla nuova tecnologia MAC 2.0 i buoni risul-
tati di piegatura non dipendono piu troppo dalla
qualita del materiale. Parallelamente al tempo mac-
china i sensori di deformazione Dsrt monitorano la
conformazione delle lamiere da lavorare. Se questi
accertano delle differenze al di fuori del limite di tol-
leranza, fanno scattare adattamenti di movimento
delle ganasce di piegatura. Irregolarita nel materiale
vengono in tal modo automaticamente compensate.
“Con i sensori di deformazione Dsrt di Baumer, uti-
lizzabili universalmente, abbiamo trovato dei com-
ponenti ideali per le nostre innovative piegatrici
- afferma Peter Mascher, capo dell’elettrotecnica
alla Salvagnini - siamo molto soddisfatti. Con un
solo sensore copriamo diverse applicazioni. E que-
sto mantiene bassi i costi di approvvigionamento e
logistica. Non ha bisogno di essere adattato al de-
sign delle nostre macchine, ma pud essere sempli-
cemente avvitato sulla posizione ideale. In tal modo
risparmiamo tempo nello sviluppo, nel montaggio
e nella manutenzione e questi vantaggi li possiamo
trasmettere ai nostri clienti”.

La configurazione meccanica, unica nel suo genere,
del sensore & concepita per un’interferenza possi-
bilmente limitata della struttura della meccanica.
Questo consente ottimi risultati di misurazione e un
monitoraggio del processo affidabile e preciso. Sono
disponibili sensori con campi di misurazione diversi
(100 pe - 750 pe) e con i segnali d'uscita della ten-
sione +/- 10 DVC, passivi e con interfaccia CANopen.

Daniel Hunold, business development manager, Baumer.
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Lavaggio e protezione
componenti -

Fuchs arricchisce la gamma di of-
ferta con due linee di prodotto
per lavaggio e protezione di
macchine e componenti nell’in-
dustria. La linea di cleaners Re-
noclean consta di lavanti solubili
in acqua, per pratica applica-
zione nell’eliminazione di residui
di oli di lavorazione, operazione
cruciale per garantire la perfetta
pulizia del pezzo lavorato. |
protettivi antiruggine Anticorit
prevengono invece il manifestarsi di ruggine e ossidazione
superficiale, proteggendo dall’aggressione da parte di
agenti atmosferici, sono a base oleosa, solvente o solubili
in acqua, e garantiscono massima efficienza anche nelle
condizioni piu severe, quali un’elevata umidita ambientale
o il trasporto via mare. Le due linee di prodotto sono state
studiate per ottimizzare i processi manifatturieri e indu-
striali nei settori meccanico, tecnologico e alimentare, sem-
plificando la manutenzione delle macchine e aumentando
la resistenza e I'efficienza delle attrezzature. Commisurate
al tipo di materiale lavorato, garantiscono condizioni sem-
pre perfette delle macchine e prodotti finiti di alta qualita.

Banchi prova digitali Profinet

HBM Test and Measurement presenta il modulo interfaccia
Profinet con funzionalita IRT per trasduttori di coppia nei
banchi prova. Il modulo Profinet TIM-PN ¢ un potente stru-
mento per trasmissione digitale di segnali di coppia e nu-
mero di giri, potenza e angoli di rotazione, con hardware che
supporta le classi Real Time RT Class 1 e RT Class 3 (IRT), con
tempo di ciclo bus fino a 2 kHz. Una semplice e rapida mo-
difica dell'entrata digitale TMC (torque measurement com-
munication) del TIM-PN consente il collegamento anche di
trasduttori di coppia HBM con classici segnali di frequenza.
Gli utenti possono cosi integrare nelle reti Profinet con un
solo modulo sia il segnale di
coppia sia quello del numero
di giri della flangia di misura,
riducendo la varianza dei
rack e aumentando la fles-
sibilita del banco di prova. Il
modulo trova impiego in si-
stemi di automatizzazione e
regolazione basati su bus di
campo, come banchi prova

per motori elettrici e a com-
bustione interna, ingranaggi,
pompe e compressori.
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Camere flessibili di saldatura

Le camere flessibili di saldatura Flexible welding enclosures di
Huntingdon Fusion Techniques HFT offrono spurgo di salda-
tura dell'ossigeno a una frazione del costo di camere rigide. La
soluzione ¢ ideale in caso di spazio limitato, e le bolle flessibili
per saldatura di HFT, distribuita in Italia da Andit Automation
possono costare meno di un decimo di una camera in metallo,
e meno di un centesimo di un sistema di aspirazione. Queste
camere offrono un sistema di spurgo molto veloce e fino a
pochi ppm di ossigeno, ideali per produzione di piccole quan-
tita di elementi con necessita di copertura totale del gas, in
saldatura di titanio, zirconio e di alcuni snodi in acciaio inox.
La camera standard consta di serie di due porte per i guanti,
con la meta sovrastante I'entrata per le braccia trasparente,
per eccellente visione durante la saldatura, offrendo inoltre
facilitd d'uso e comfort all'operatore. Un manicotto di tra-
sferimento consente di passare piccole parti dentro e fuori
senza compromettere lo spurgo, e camere speciali vengono
realizzate per uso di bracci robotici e applicazioni laser e arco
delle industrie additive.

Foratura a pacco per Cfrp
Kennametal presenta la punta B55_DAL per foratura a
pacco di materiali con rinforzo in fibra di carbonio, Cfrp-
Ti-Al, Cfrp-Ti, Cfrp-Al ma anche Ti e Al, con diametri da
3/16 a 5/8". | polimeri compositi rinforzati in fibra sono
sempre piu impiegati nell’aerospaziale, grazie alle superiori
leggerezza e forza, per realizzare ali, fusoliere, abitacoli e
altri componenti, ma per le diverse proprieta meccaniche
delle fibre di carbonio e dei metalli mettono a dura prova
gli utensili nell’esecuzione dei fori di aggancio. La punta a
doppio angolo della B55_DAL offre eccellente

capacita di autocentratura del tagliente, af- §f

filato per taglio netto dei Cfrp nello strato
superiore dei compositi, e nelle forature pas-
santi sul lato di Ti o Al senza bave in uscita.
Il metallo duro a grana fine Beyond KN15
usato é altamente lucidato per evacuazione
superiore del truciolo anche con soluzioni
MQL o senza refrigerante, e la punta é di-
sponibile in ampia gamma di diametri e
lunghezze per diverse operazioni di fora-
tura, anche con robot o unita automa-
tizzate. Le punte possono
infine essere riaffilate
per essere riportate

alle specifiche origi-

nali di processo.




Mandrino autocentrante
leggero

e

Schunk presenta il mandrino au-
tocentrante automatico Rota
NCE, che unisce elevate capacita
di carico a una struttura leggera.
Rispetto ai tradizionali mandrini
automatici, Rota NCE riduce il mo-
mento di inerzia fino al 30%, ideale
per processi a elevata dinamicita e
per produttivita a consumo ener-
getico ridotto. La riduzione di peso
migliora difatti accelerazione e
decelerazione dell’autocentrante,
aumentando I'efficienza energetica e minimizzando i tempi
ciclo nella produzione su larga scala. Sviluppato nel centro di
ricerca Schunk di Mengen, specializzato in tecnica di serrag-
gio, I'autocentrante ha un design dalla struttura alleggerita
e ottimizzata, con corpo centrale con corona portante po-
sizionata sotto la guida delle griffe base, scaricata a figura
conica, che grazie alla sua geometria consente la sostanziale
riduzione di peso, mantenendo il massimo della rigidita.
Le forze di bloccaggio vengono trasferite direttamente al
manicotto di attuazione tramite il sistema a piani inclinati.
Studiato per i torni a controllo numerico con cilindri a corsa
ridotta, Rota NCE sara disponibile nel 2017, in quattro taglie
e rispettive forze di serraggio.

Tornitura a otto taglienti

CoroTurn 300 di Sandvik ¢ studiato per operazioni di sfacciatura

e tornitura longitudinale dell'acciaio, con inserti a otto taglienti
a 80 gradi, ideale per acciai con diametri esterni ad alto volume.
Il sistema migliora la qualita dei componenti aumentando I'ef-
ficienza di manipolazione e prolungando la durata utensile. La
stabilita degli inserti € garantita dal sistema di bloccaggio con
interfaccia iLock, che evita che le forze di taglio incidano ne-
gativamente sul posizionamento utensile, fornendo precisione
di +0.05 mm, per piena ripetibilita di posizionamento e migliore
finitura superficiale. Gli inserti a otto taglienti sono disponibili in
qualita GC4325 e GC4315 e hanno rivestimento Inveio che au-
menta resistenza a usura e durata. Il design degli inserti ottimizza
il controllo truciolo e impiega meno metallo duro per tagliente,
riducendo il materiale da smaltire e I'impatto ambientale. Il con-
trollo truciolo € infine migliorato anche mediante adduzione di
refrigerante ad alta precisione (HP) sopra e sotto I'inserto, che
migliora gestione truciolo e sicurezza di lavorazione e controlla la
temperatura, allungando la vita prevedibile dell'utensile.
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[ 1:%17 3]\ F-W Macchine per la lavorazione di filo, tubo, barra

Le aziende specializzate puntano sull'elevato grado di
automazione che consente gestioni semplificate delle
lavorazioni, indipendentemente dalla lunghezza dei
pezzi e dal diametro, a tutto vantaggio di precisione e
produttivita. Tutte le tipologie di soluzioni presentano
importanti novita tecnologiche

Alta tecnolo i3
per la quall

APOLLO

La CUT Drill, di Apollo, viene utilizzata per forare e tagliare barre in un unico passaggio con in-
terassi variabili sulla larghezza e sulla lunghezza del pezzo, in modo da oftenere i pezzi forati e
tagliati come da programma. Sul corpo centrale della macchina & installata una slitta motorizzata
di posizionamento delle due unita di foratura che possono eseguire fori di diametro massimo
18mm su acciaio. Una delle due unita pud essere allestita con patrona per eseguire filettature,
oppure con una punta che fora e maschia in un unico passaggio installata su mandrino flottante.
La motorizzazione & brushless con la possibilita di programmare la velocita di rotazione utensili.
E dotata di alimentatore da 3 m e rulliera in entrata e in uscita per il sostegno barre e con la
ripresa del pezzo pud lavorare barre lunghe fino a 6 metri. Dimensioni massime di lavorazione:
sezione tonda 100 mm; sezione quadrata 90x90 mm; sezione rettangolare 150x40. La sega-
trice ha un disco di diamefro massimo di 375 mm. Si possono scaricare i programmi su chiave
USB in dotazione con la macchina.

a cura della redazione

BLM

[78.10 ¢& il sistema di alta gamma della famiglia Lasertube e si distingue per funzionalitt e presta-
zioni. Con la festa di focalizzazione Tube Cutter, progettata da BLM Group per il taglio laser 3D
su tubi e profili con sorgenti laser in fibra, LT8.10 lavora una gamma di tubi estremamente ampia
da 10 a 240 mm di diametro con un peso fino a 40kg/m. Grazie alla sua geometria affusolata,
Tube Cutter & estremamente performante nelle lavorazioni 3D e consente di lavorare con qualita e
precisione anche tubi con sezioni particolari, e profili aperti o asimmetrici. Fra le funzionalitd che
distinguono LT8.10 dagli altri sistemi nella stessa fascia di prodotto, emerge per importanza e utilita
ActiveScan, un sistema di visione per la misura in fempo reale della posizione e dell'orientamento
del tubo. Con ActiveScan la macchina riposiziona autonomamente le lavorazioni per oftenere la
massima precisione possibile rispetto all'asse del tubo, anche in presenza di flessioni assiali e de-
formazioni rispetto alla sezione teorica. La sorgente laser in fibra infine garantisce qualita di taglio
elevata su tutti i materiali ferrosi e anche su alluminio rame e ottone, con costi e consumi ridotti.

BTB
L'ultimo modello di macchina da barra BTB Transfer nasce in funzione della crescente domanda
per il settore serraturiero. Infatti il modello transfer per la lavorazione del cilindro europeo ha
la capacita di lavorare completamente le 6 facce del pezzo, con massima lunghezza pezzo
di 160mm. Il processo comprende |'operazione di brocciatura e marcatura logo, insieme al
caricamento integrato da barra con taglio diretto in macchina, fornito di dispositivi di registra-
zione aufomatica lineare impostabili direttamente dal CN, e dispositivo di arresto barra con
controllo elettronico usura lama. La produzione raggiunge i 600 pezzi/ora, con un cambio
produttivo che non richiede alcun intervento da parte dell’operatore. Il settore serraturiero con
esigenze sempre pil crescenti ha chiesto a BTB di studiare questa soluzione, che include diversi
miglioramenti tecnologici rispetto alle versioni precedenti, fra i quali spiccano I'aumento della
produttivita, 'aumento della qualita e della precisione, con I'annullamento dei tempi di set up.
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BUFFOLI

Una delle ultime realizzazioni di Buffoli Transfer & una macchina per lavorare testate di cilindri
pneumatici per un leader mondiale del settore. La macchina lavora su tre direzioni (le due facce
del pezzo pit una terza direzione radiale) da barra profilata. Peculiaritd della macchina & che
lavora i pezzi con un solo serraggio su tutti i lati, senza riprese di lavorazione, garantendo cosi
streffissime tolleranze, stabilita e ripefibilita. Il ciclo di lavoro inizia con I'inserimento delle barre,
che vengono movimentate con una particolare cura da un alimentatore brevettato. Poiché il profilo
non ha lati uguali, si utilizza un sistema di visione con laser per la barra. Come prima operazione
la macchina taglia uno spezzone di barra di spessore corrispondente alla altezza della testata
da lavorare. Sulle stazioni successive avvengono la spianatura delle due facce, tutte le forature, le
lamature e gli smussi, oltre alla spazzolatura delle due facce principali per la rimozione delle bave.
Le unita radiali eseguono tutte le forature e le filettature inclinate.

CEMSA

La RIO 100-300 SC-Spec ¢ la nuova serie Cemsa di macchine elettroricalcatrici dedicate principal-
mente ai produttori che devono ricalcare tubi nel settore delle perforazioni pefrolifere ma non solo.
La principale novitd & rappresentata dal nuovo design del lato frontale del modello precedente,
dove uno speciale sistema di immorsamento, una nuova serie di contatti porta corrente e un innova-
tivo stampo contenuto, si occupano del posizionamento e dello spostamento del tubo da lavorare.
L'accuratezza e la precisione, costanti durante 'infero processo di lavorazione, sono garantite
da un sofisticato sistema di controllo di ultima generazione, preciso ma allo stesso tempo facile
all'uso. Particolare attenzione & dedicata al controllo e al monitoraggio del processo di riscaldo e
della velocita di ricalcatura al fine di garantire che le caratteristiche meccaniche, compatibili con
le specifiche applicazioni, siano in accordo dlle resfrittive norme infernazionali che riguardano
specificatamente la microstruttura in grani e la macrodistribuzione delle ‘fibre” molecolari.

CMF MARELLI

Con la MarShaft Scope 250 plus, di CMF Marelli, si possono controllare pezzi di piccole/medie
dimensioni direttamente in produzione. |l sistema di misura & stato progettato specificatamente per
pezzi con diametro sino a 40mm e lunghezza massima di 250mm quali pezzi torniti o viti. Come
per la linea di macchine gid esistenti, anche per la MarShaft Scope 250 plus, viene utilizzata una
camera a matrice ad alta definizione con 4Mpixel, grazie alla quale si riesce a oftenere un’eccel
lente accuratezza di misura, decisamente molto pid accurata rispetto ai sistemi che utilizzano una
camera lineare. Le misurazioni possono essere effettuate direttamente a bordo macchina: questo
accelera il controllo della qualitd dei pezzi. Grazie alla sua elevata accuratezza di misura possono
essere controllati, con estrema precisione, piccoli elementi geometrici quali: raggi, angoli, smussi, pam—
scanalature ecc. Per 'andlisi dei dati di misura in modo accurato e professionale viene utilizzato il N —
gia collaudato software MarWin EasyShaft, 'operatore pud inferagire con la macchina tramite lo

schermo fouchscreen o con tastiera e mouse.

GALDABINI

Nel seftore della produzione di tubi, profili e barre il mercato ha dato chiara indicazione sulla
necessitd di avere processi che garantiscano elevata qualits del prodotto finito e in tal senso il
processo di raddrizzatura & ormai elemento chiave per il conseguimento di folleranze di lavora-
zione molto strette. A tal proposito, esempi tangibili sono il settore Qil&Gas e del nucleare dove
le sempre pib stringenti direttive internazionali APl e i recenti fatti di cronaca hanno fatto si che i
tubi destinati a queste applicazioni rispondano a standard di qualita tra i piv rigorosi al mondo.
Nell'oftica quindi di soddisfare i requisiti di elevate performance dei tubi finiti, Galdabini ha nella
propria gamma, raddrizzatrici automatiche da 100 a 4.000 t in grado di processare tubi grezzi
dal diametro 60 fino al 1.220 mm e lunghezze fino a 15 metri. Il vantaggio derivante da questo
processo & quello di offenere prodotti con eccellente reftilineitd su tutta la lunghezza del pezzo,
misure certificate e ripefibili, elevata produttivitar del sistema che opera 24/24h garantita anche
da unitd automatiche di carico/scarico dei pezzi in macchina.

GAMMA STAMPI

La Gamma Stampi nasce nel 1995 come parte infegrante del Gruppo Sandri che dal 1978 pro-
gefta e cosfruisce atirezzature e stampi per la lavorazione del tubo metallico, profilafi vari e lamiera.
Da un’esperienza iniziale nel campo dell'arredamento metallico, oggi & in grado di fornire prodotti,
servizi e soluzioni in tutti quei settori dove il tubo metallico trova il suo maggiore impiego. Oltre agli
stampi e alle macchine per la lavorazione del tubo, la gamma di produzione prevede: matrici di
curvatura integrali, con tassello di presa riportato, a un piano, multipiano, con presa semplice o in
sagoma; tasselli morsa lisci, con rigature di tenuta, o in sagoma; rullicalandre per raggi variabili
o di profilatura a disegno; slitte di accompagnamento realizzate in vari materiali; interfacce, spes-
sori di compensazione, alberi speciali a disegno; anime fisse o snodate, mono o multidirezionali;
controslitte, sagome antigrinza; matrici per conifica; aftrezzature a disegno per rastrematura o
allargatura; pinze di presa; progettazione CAD/CAM,; redlizzazione su centfri di lavoro CNC.
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MARIO DI MAIO

I treno di laminazione in continuo TLF 12, della Mario Di Maio, per filo e barre mefalliche

a sezione quadra & costituito da una serie di teste di laminazione (12) con rulli in linea

per |'oftenimento in automatico di volumi di produzione nettamente pib elevati rispetto ai

laminatoi tradizionali. La costruzione modulare delle teste, costituite da una coppia di rulli

con assi di lavoro alternativamente ortogonali, permette un’ottimale laminazione in continuo

del filo senza bave e senza cambiare la sua giacitura, con coppia massima di 197 daNm e B
potenza installata di 9,2 kW. Le scale di riduzioni disponibili sono organizzate in serie con-
secutive, a passi modulari e percentuale di riduzione costante, per coprire un ampio spettro
di riduzione. | rulli sono montati su cuscinetti a shalzo sugli alberi per un’agevole e rapida
sosfituzione della scala di riduzione. La macchina & dotata di un sistema di raffreddamento
del filo a getto di emulsione acqua-olio sui rulli di laminazione, con impianto di circolazione
forzata e filtrazione.

MEMOLI

La nuova ETM90, di Memoli, & una curvatubi robusta interamente costruita in acciaio e
con una capacitd di curvare tubi di diametro massimo 90mm e 6mm di spessore. Il micro-
processore del pannello di controllo permette di memorizzare fino a 40 programmi, con la
possibilita di cinque blocchi ciascuno. Il raggio minimo di curvatura & 2,5 volte il diametro
del tubo da curvare e pud variare a seconda del diametro del tubo e del suo spessore. Peso
della macchina a vuoto: circa 500 kg. Di seguito le capacita massime: tubo per carpenteria
90x6, 3" gas; acciaio per oleodinamica 90x8, 3”; alluminio 100x8, 3,5"; tondo pieno
(acciaio morbido) 55, 2”; tubo quadro (acciaio morbido) 70x70x 6, 2,5".

OMSG

Officine Meccaniche San Giorgio, ha sviluppato una gamma specifica dei propri impianti
a rulliera Lauco, per il trattamento di tubi, barre e billette, sia a passaggio singolo sia
multiplo. La speciale conformazione sagomata dei rulli assicura stabilita e versatilita,
garantendo |'appoggio pit idoneo in ogni configurazione di carico. Grazie alla famiglia
di turbine brevettate Omsg, ad alta efficienza, ampia rosa di lancio ed elevata uniformitd,
la copertura risulta oftimale e omogenea, anche a velocita di lavoro molto elevate. Com-
pletano |'assortimento: una struttura robusta ai vertici della categoria, |'estensivo impiego
di materiali antiusura di prima qualitd e soluzioni efficaci per ridurre drasticamente i fermi
macchina e i tempi di manutenzione. Tutto cid rende la granigliatrice Omsg in continuo,
per tubi, barre e billette, particolarmente apprezzata da chi esige produttivita ed efficienza
e qualita senza compromessi.

L

a1
]

RECORD

Il transfer orizzontale T10-CN-3000, di Record Macchine Utensili, & una macchina speciale
con dieci gruppi di lavoro, per eseguire alle due estremita di barre in acciaio le operazioni
di: preforo di filettatura; smusso foro; smusso esterno barra; maschiatura da M5 a M16 a
rullare; tornitura canalino Seeger; cianfrinatura alle due estremitd. Le lavorazioni di foratura,
smusso e maschiatura indicate vengono eseguite su aste in acciaio trafilato, con diametri
8-10-12-14-15-17-20-25-30-35-40 mm. Lunghezza minima della barra, 150 mm. Lunghezza
massima della barra, 3.000 mm. Cianfrinatura su barre con diametri 8-10-12-14-15-17-
20. Sporgenza dall’estremitd da 10 a 150mm. Lunghezza minima della barra, 150 mm.
Lunghezza massima della barra, 3000 mm. Tornitura canalino Seeger su barre con diametri
8-10-12-14-15-17-20-25-30-35-40 mm.

ROMETEC
Il ProPipe della statunitense OttoArc, distribuita da Prometec, & progettato per tagliare
profili su acciaio e altri vari tipi di tubi mediante un sistema di calcolo automatico. Pud
essere usato nel taglio di tubi e raccordi per I'industria cantieristica e in strutture industriali
in acciaio dove sono richiesti fori di passaggio tubi e intersezioni. Il ProPipe elimina il
tradizionale metodo di tracciatura della tubazione, il sollevamento, il taglio e molteplici
molature manuali. Con il Propipe & sufficiente inserire il diametro e I'inclinazione del tubo
da collegare e la macchina calcolerd i parametri di taglio e di svasatura. La macchina
utilizza un sistema di coordinamento cilindrico a 5 assi sincroni, che pud realizzare sia
un angolo fisso sia un sistema di multi-smussatura degli angoli, secondo i requisiti della
American Welding Society. Il sistema di programmazione & multilingua con una comuni-
cazione passo-passo durante il processo. Taglio al plasma o ossiacetilenico; tubi da 2" a

59" (60-1500 mm).
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ROUNDO

Roundo, nata nel 1964 e acquisita da Boldrini nel giugno 2015, & specializzata nella
produzione di curvaprofilati e conta pit di 16.000 macchine consegnate in tutto il
mondo. La serie 'R’, composta da 13 modelli, dispone di un’ampia gamma di utensili
in grado di deformare molteplici tipi di profili, tra cui tubi, barre tonde, quadrate e
rettangolari. Le macchine Roundo curvano tubi fino a diametri di 660mm con diametri
di curvatura che variano da 250mm a 15.000mm. Tra le varie attrezzature opzionali
Roundo fornisce ai propri clienti un dispositivo per la realizzazione della curvatura
a spirale di tubi e barre. Altro importante accessorio & il Roundo wCNC2, avanzato
sistema di controllo numerico che permette la precisione del posizionamento dei rulli
inferiori nell'ordine del decimo di mm anche alle massime capacita, grazie all’estrema
precisione dell’esecuzione meccanica, all’elevata risoluzione degli strumenti di misura
e del sistema di controllo, che verifica la velocita dei movimenti prima di raggiungere
la posizione desiderata.

SALA

Il modello Linea, della Sala, & una tornitrice brevettata a elettromandrini contrapposti ad
asse verticale, per la tornitura completa di particolari di precisione prodotti da barra,
tubo, bobina e anche da semilavorati o grezzi fusi, pressofusi, stampati. Configurazione
modulare da 2 a 6 mandrini. Elettromandrini sincroni (incluso asse ‘C’) con velocita fino
a 10.000 giri/min, potenza di 18 kW. | moduli mandrino sono montati su slitte a croce
con motori lineari e brushless, ognuno dotato di tre assi controllati, X, Z, C utilizzati sia
per il ciclo di asportazione, sia per il carico-scarico di pezzi grezzi e finiti (mandrini tipo
pick up). L'architettura con mandrini verticali contrapposti consente inoltre il trasferimento
diretto dei pezzi da un mandrino al successivo in modo preciso e rapido. Struttura estre-
mamente rigida e compatta che ingloba in un unico monoblocco componenti meccanici e
impiantistica. Architettura ergonomica ed estrema accessibilita per attrezzaggio e cambio
utensili; portautensili fissi con attacco rapido (fino a 20).

THOMAS
La nuova segatrice a nastro semi-automatica idraulica Super Trad 301 SO Digit Thomas &
indicata per il taglio di profilati mefallici e materiali pieni (acciai da costruzione in genere,
acciai bonificati, acciai inox, alluminio e otfone). La possibilitd di taglio va da 0° a 60° a
destra e fino a 45° a sinistra. Motore standard a due velocitd (rotazione nastro 33/66 m/
min). Disponibile I'opzione con inverter per regolazione continua della velocita di taglio
(da 20 a 105 m/min). Commutazione da funzione manuale a semi-automatica con discesa
controllata. Velocita della discesa arco gestibile tramite I'apposito regolatore idraulico, nel
ciclo di taglio semi-automatico.
Nuovo strumento elettronico multifunzione di facile apprendimento con display digitale
touch screen, con informazioni riguardanti:
- confeggio dei pezzi tagliati (conta pezzi programmabile);
- ciclo di taglio programmabile (parametrizzazione del ciclo di taglio automatico);
- ore di lavoro parziali e totali impiegate;
- messaggi di stato e di errore; segnalazione guasti;
— assorbimento motore lama (su macchinari con inverter);
- velocita della lama.

TRUMPF

Trumpf ha presentato recentemente una nuova macchina per il taglio laser dei tubi con
tuthi i vantaggi del laser allo stato solido: la Trulaser Tube 5000 fiber. Si tratta di un
sistema flessibile, veloce, a basso consumo energetico e di straordinaria accessibilita. La
Trulaser Tube 5000 fiber di Trumpf & il primo sistema di taglio tubi al mondo con laser
allo stato solido, dicono i tecnici aziendali, che non richiede la sigillatura completa, pur
rispettando i severi standard di sicurezza richiesti alle macchine fiber. Cosi la macchina &
facilmente accessibile e gli operatori possono caricare singoli tubi e profili rapidamente.
Tra le particolarita della macchina va citata la funzione RapidCut, che sfrutta tutto il
potenziale del laser allo stato solido, aumentando la produttivita. Un aliro punto di forza
& il taglio bisellato. Inoltre, la strategia a una testa di taglio e la previsione intelligente
delle collisioni riducono i tempi di fermo, I'accoppiamento magnetico protegge la testa
di taglio dal rischio di danni e la nuova tecnologia di bloccaggio della macchina riduce
i tempi di attrezzaggio.
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Un’importante iniziativa creata da Inail
é stata diffusa e di cui Ucif vuole dare
evidenza. Inail finanziera in conto ca-
pitale le spese sostenute per progetti
di miglioramento dei livelli di salute e
sicurezza nei luoghi di lavoro. | desti-
natari degli incentivi sono le imprese,
anche individuali, iscritte alla Camera
di Commercio, industria, artigianato
e agricoltura. Tramite il Bando ISI
2016, Inail rende disponibili com-
plessivamente 244.507.756 di euro. |
finanziamenti sono a fondo perduto
e vengono assegnati fino a esauri-
mento, secondo |'ordine cronologico
di arrivo delle domande. Sono finan-
ziabili le seguenti tipologie di progetto:
progetti di investimento, progetti per
I'adozione di modelli organizzativi e di
responsabilita sociale, progetti di boni-
fica da materiali contenenti amianto,
progetti per micro e piccole imprese
operanti in specifici settori di attivita.
Il contributo, pari al 65% dell‘investi-
mento, fino a un massimo di 130.000
euro (50.000 euro per i progetti di

L'Inail finanziera progetti sulla sicurezza
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micro e piccole imprese di specifici
settori di attivita), viene erogato a se-
guito del superamento della verifica
tecnico-amministrativa e la conse-
guente realizzazione del progetto ed
& cumulabile con benefici derivanti da
interventi pubblici di garanzia sul cre-
dito (es. gestiti dal Fondo di garanzia
delle PMI e da Ismea). La prima fase
consiste nell'inserimento online della
domanda e download del codice
identificativo. Dal 19 aprile 2017, fino
alle ore 18.00 del 5 giugno 2017, sul
sito web di Inail le imprese registrate
avranno a disposizione un’applica-
zione informatica per la compilazione
della domanda. Dal 12 giugno 2017
le imprese che hanno raggiunto o su-
perato la soglia minima di ammissibi-
lita prevista e salvato definitivamente
la propria domanda, effettuandone
la registrazione attraverso I'apposita
procedura, potranno accedere alla se-
zione web ed effettuare il download
del proprio codice identificativo che
le rappresenta in maniera univoca. Le
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imprese potranno inviare attraverso lo
sportello informatico la domanda di
ammissione al finanziamento, utiliz-
zando il codice identificativo attribuito
alla propria domanda e ottenuto me-
diante la procedura di download. Gli
elenchi in ordine cronologico di tutte
domande inoltrate, con evidenza di
quelle collocatesi in posizione utile
per I'ammissibilita al finanziamento,
saranno pubblicati entro sette giorni
dal giorno di ultimazione della fase di
invio del codice identificativo. Infine
I'ultimo step che prevede l'invio della
documentazione a completamento
della domanda. Le imprese collocate
in posizione utile per il finanziamento
dovranno far pervenire all'Inail, entro e
non oltre il termine di trenta giorni de-
corrente dal giorno successivo a quello
di perfezionamento della formale co-
municazione degli elenchi cronologici,
la copia della domanda telematica ge-
nerata dal sistema e tutti gli altri do-
cumenti, indicati nell’Avviso pubblico,
per la specifica tipologia di progetto.
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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 dell'art. 7, d. Igs 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 & 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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L'informazione in movimento: precisa e continua
Il nuovo sito di Fiera Milano Media interamente dedicato alla meccanica
e alla progettazione industriale
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L'innovazione e la nostra storia.

Dal 1959 SMC ¢ sinonimo di innovazione nel settore dei componenti pneumatici per I'automazione industriale.

Con 12.000 prodotti base e piu di 700.000 varianti, dal trattamento aria alla strumentazione, alle valvole e attuatori,
offre soluzioni d’avanguardia per 'industria Automobilistica, per I'industria Elettronica, Alimentare e Life Science.

Lo sviluppo tecnologico costante, I'efficienza nella produzione e distribuzione, la formazione continua sono i presupposti
sui quali si basa la nostra ferma attenzione e vicinanza al cliente in tutti i processi produttivi, per garantire sempre

le migliori soluzioni per il vostro lavoro.

r SMC ltalia S.p.A. Unita Produttiva: www.smcitalia.it
J % Sede: Via Garibaldi, 62 Localita Recocce mailbox@smcitalia.it
J ® 20061 Carugate (MI) 67061 Carsoli (AQ)

Tel. 02 9271.1 Tel 0863 904.1

Fax 02 9271365 Fax 0863 904316
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