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35 KG SICURO AL B ) PROTEZIONE FANUC
TOCCO 7/ NECESSARIA COLLAUDATA

Combina le prestazioni di un
robot con la destrezza umana e

crea il team all’avanguardia!

FANUC Collaborative Robots sono ideali per effettuare i
lavori che espongono il lavoratore a processi di
ripetibilita e manovre molto pesanti.

Non vogliamo solo salvaguardare il lavoro umano ma
anche liberarli per concentrarsi su lavori piu gratificanti
che comprenda l'abilita manuale.

IDEE INTELLIGENTI
PER UNA PRODUZIONE
EFFICIENTE
WWW.FANUC.EU
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EDITORIALE

ltalia, Francia e Germania
armonizzano i Piani
Industria 4.0

Italia, Germania e Francia mettono in sinergia i rispettivi Piani nazionali
Industria 4.0. Il comitato congiunto, costituito dai tre Governi insieme a
docenti e imprenditori, ha recentemente dato il via libera a un piano d’a-
zione condiviso. Il progetto si fonda su tre pilastri: standardizzazione delle
tecnologie (coordinato dalla Germania), PMI e trasferimento tecnologico
(coordinato dall’ltalia) e politiche pubbliche (a guida francese).

Il tema della cooperazione dei modelli industriali sara anche al centro del
prossimo G7 Industria in programma a Torino il 26 e 27 settembre pros-
simi. Diventera ancora piu attuale quando, in autunno, la Commissione
Europea dovrebbe presentare le sue proposte legislative su tre dossier:
Big Data, Ownership, Cybersicurezza. Il gruppo comune dovra elaborare
proposte per armonizzare gli standard tecnologici presenti nei tre rispettivi
piani: ‘Industrie 4.0" per la Germania, ‘Industria 4.0" per |'ltalia e ‘Industrie
du Futur’ per la Francia. | protocolli di interoperativita dovranno garantire
che macchinari, attrezzature, sensori, oggetti interconnessi di qualsiasi
tipologia possano dialogare in un’ottica aperta come I'loT rende inevita-
bile. E come per |'Europa sta diventando necessario fare fronte comune
dinnanzi all'offensiva tecnologica che arrivera sia dalla Cina sia dagli USA.
Come detto, il gruppo di lavoro sulle PMI sara coordinato dall’ltalia e sara
guidato da Marco Taisch. L'idea & quella di dare visibilita ai casi di successo,
anche attraverso piattaforme digitali per mettere le imprese in connes-
sione, workshop e progetti in collaborazione su R&D. Uno degli obiettivi
& mettere le PMI nelle migliori condizioni per agganciare la trasforma-
zione di Industria 4.0 che altrimenti resterebbe un perimetro esclusivo per
i grandi gruppi industriali.

W @lurossi_71
luca.rossi@fieramilanomedia.it
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Robusti e veloci. PAL 180, 260 e 470 sono innovativi
robot antropomorfi a 4 0 5 assi progettati espressamente
per le applicazioni di pallettizzazione e manipolazione in
tutti i settori industriali.

Con payload variabili fra 180 e 470 Kg e uno sbraccio di
3100 mm, possono essere montati anche su mensola per
adattarsi all’area di lavoro a disposizione, agevolando
I’esecuzione di operazioni anche ad alta velocita.

PAL 180,260 and 470: performance senzacompromessi.

comau.com in ¥ b f | Motor behind imagination
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pulivamo cessi, signorina
poi abbiamo scoperto Weerg.it

Weerg.it: la qualita ed il servizio che danno sprint al tuo business!
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Preventivo istantaneo online

carichi il file CAD 3D del tuo pezzo su weerg.it ed hai immediatamente il prezzo!

Consegna garantita da 2 a 15 giorni lavorativi

il giorno della consegna sei tu a sceglierlo al momento dell’'ordine!

Prototipi da € 12,98 e tirature da € 4,87

scegli la tecnologia che ti serve: il top del CNC 5 assi in continuo o il top della stampa 3D

Precisione CNC da £0.05mm GARANTITA

facile con 5 assi come Hermle e Mazak: le macchine migliori, i migliori risultati

Weerg.it realizza con impegno tutti i pezzi sia CNC che stampa 3D nella sede di Marghera (Ve) in via Brunacci 7
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CUBKsoncept

Soluzioni ottimizzate per azionamento
assi lineari e rotativi

Leader di mercato nell’azionamento assi per macchina utensile, Redex ha sviluppato una linea prodotto
a rigidita ottimizzata, elevata precisione e design modulare, fattori essenziali per il controllo degli
assi nelle pit moderne macchine ad elevata dinamica.

Con perfetta padronanza della tecnologia piu avanzata, i prodotti Redex annullano i rischi che ogni
progetto innovativo comporta, consentendo un facile montaggio e un perfetto settaggio in ogni
orientamento. Cubic Concept € una soluzione che ripaga 'utente gia a partire dalla fase progettuale.

Attraverso il suo esteso network, Redex € in grado di supportare la clientela in tutto il mondo: per calcoli

dimensionali, montaggi e riparazioni. ""
EM Hannover
18-23-9-2017

The world of metalworking
Rack & Pinion Drives  Rotary Drive Hall 25 | Stand C49
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contrapposte. L alta tecnologia I clevata qualita affiancate daun preparato e veloce servizio di
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CAD/CAM SOFTWARE

INDUS;I'RY

READY

ESPRIT ¢ la soluzione definitiva per le Macchine
Utensili, converte ogni tipo di file CAD, gestendo
tutta la gamma di ogni costruttore e con post
processor certificati per ogni macchina utensile
con codice CNC accurato. Offrendo poi simulazi-
one realistica e supporto clienti professionale,
ESPRIT € un CAD/CAM Software intelligente e
cloud enabled, con un'architettura aperta (API) e
post processor certificati in fabbrica. Compatibile
con le iniziative 10T (Internet of Things) e Industry
4.0, ESPRIT é il CAM software definitivo basato
sulla conoscenza.

espritcam.it
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Conla
forza
delle Idee

BLM Group ¢ in costante crescita e
Giovanni Zacco, market development
manager dell'azienda, ci parla delle
strategie e dei progetti su cui si fonda
questo andamento positivo. | sistemi
laser fanno la parte del leone malil
contemporaneo sviluppo delle soluzioni di
taglio e curvatura parla di ulteriori nuovi
traguardi

di Daniele Pascucci

a BLM Group ha partecipato all’ultima edi-

zione della fiera Lamiera, tenutasi nel mag-
gio scorso a Milano, e, nell’iniziare il colloquio
con Giovanni Zacco, market development mana-
ger di BLM Group, non abbiamo potuto evitare
di chiedergli come abbia valutato la nuova collo-
cazione nei padiglioni di Rho Fiera...
“La manifestazione é stata spostata a Milano


http://www.blmgroup.com/

Giovanni Zacco Nato a Trento nel 1963, poco prima di laurearsi in ingegneria
elettronica inizia a lavorare come progettista di sistemi laser presso Adige Sala,
partecipando alla realizzazione dei primi sistemi Lasertube. Nel 1994, dopo una
breve parentesi nel settore informatico, torna alla progettazione di sistemi laser
lamiera in Salvagnini. Nel 1999 partecipa all'avviamento di Adige-Sys nuova
azienda di BLM Group con il ruolo di amministratore delegato. Da alcuni anni,

€ passato ad occuparsi di marketing e della ricerca di nuovi mercati sempre per
BLM Group. Nel 2016 ¢ stato eletto Consigliere di Ucimu - Sistemi per produrre.

per intercettare, grazie alla sua felice posizione
geografica, un pubblico ancora piu ampio e in-
ternazionale e, se le stime verranno confermate,
guesto obiettivo sembrerebbe raggiunto. Un
altro aspetto importante riguarda le strutture
espositive che sono accoglienti e moderne. Na-
turalmente il giudizio finale si fara in sede di
consultivo con risultati consolidati”.

Ci puo ora illustrare con che approccio si & presentata
BLM a questa edizione?

"L'elemento centrale, e naturale direi, € il con-
cetto di innovazione, un fatto che va molto oltre
il finanziamento del Piano nazionale Industria
4.0 messo in atto dal Governo: al di la di fornire
strumenti finanziari e incentivi a questo decisivo
settore dell’industria italiana, cosa peraltro im-
portantissima, quello che piu conta e la visione

Nella foto una veduta della sede di BLM Group.

5
a5

che c’é dietro, ossia il messaggio che non é piu
rimandabile il rinnovamento delle macchine e
quindi dei relativi processi. BLM Group si € pre-
sentata quindi con una forte carica innovativa
interpretando questa spinta”.

Non si tratta quindi solo di slogan o formulette accat-
tivanti...

“Tutto nasce dallo studio che Ucimu-Sistemi
per produrre, realizza, con cadenza decennale,
per fotografare il parco macchine utensili in
Italia e che nel 2015 evidenziava un aspetto in
particolare: risultava che I'anzianita media dei
macchinari italiani era di 13 anni, un dato estre-
mamente negativo che pero ha dato vita a una
spinta in controtendenza. Era emersa chiara-
mente la necessita di dotarsi di nuovi strumenti
e di spingere le aziende a cambiare non solo le

¥mo giugno/luglio 2017
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il

Adige-Sys, all'interno del Gruppo BLM, si occupa di sistemi ‘misti’ di taglio laser per tubo ¢ lamiera.

macchine ma anche la mentalita con cui si af-
fronta il mercato”.

In che senso?

“Pensiamo solo ai cambiamenti che stiamo vi-
vendo, riceviamo spinte da tanti mercati diversi,
ci misuriamo con nuovi concorrenti... ebbene, in
questa fase I'unica cosa utile e sensata da fare &
leggere e interpretare le trasformazioni del no-
stro mondo e rispondere puntando sulla vera e
propria eccellenza italiana in questo settore (ri-
cordo che siamo fra i primi costruttori e consuma-
tori al mondo di macchine utensili) mettendo in
campo nuove idee e nuove soluzioni. Quindi per
noi Industria 4.0 significa avere questo approccio
che naturalmente si traduce poi in concreto nella
realizzazione dei nostri prodotti”.

Questi processi pero non si improvvisano...

“Certo, quelli che abbiamo esposto a Lamiera
sono sistemi in continua evoluzione e non il frutto
di una intuizione estemporanea, infatti come
BLM Group sono tanti anni che lavoriamo sul
concetto dell’'interconnessione fra le macchine;
ad esempio la nostra suite software ‘Elements’
include varie applicazioni, che oltre a svolgere
specifiche funzioni, sono in grado di colloquiare
reciprocamente, e utilizzare la rete per far co-
municare le macchine fra di loro e col mondo
esterno. | modelli tridimensionali della progetta-
zione CAD/CAM sono importabili ed esportabili
con semplicita facilitando lo scambio di dati con
clienti o fornitori esterni. Sistemi di simulazione
evoluti possono dire in anticipo all’utilizzatore
se il pezzo é fattibile ed eventualmente trovare
soluzioni alternative (VGP3D), oppure quanto

¥mo giugno/luglio 2017

tempo ci vorra per produrre un pezzo e quale
sara il relativo costo (PartViewer). Strumenti
molto utili anche per mettere a punto un’offerta
verso il cliente e piu in generale in un’ottica di
automazione”.

Anche la vostra applicazione software Protube é aperta
verso |'esterno?

“Certamente, € uno strumento pensato per la
gestione complessiva della produzione ed ¢ ele-
mento centrale per l'interconnessione richiesta
da Industria 4.0. Questo programma crea lotti di
lavorazione, gestisce le commesse, controlla lo
stato delle macchine e riferisce sullo stato di avan-
zamento della produzione, € multi-macchina e
multi-tecnologia e integra i sistemi di produzione
in una rete unica collegata con il mondo esterno,
ad esempio col sistema informativo del cliente. Un
altro esempio di applicazione in ottica 4.0, & Com-
poser che permette di definire e salvare gruppi di
lavorazioni parametriche e di riutilizzarle succes-
sivamente definendo solamente quota e numero
di ripetizioni. Gia da anni & possibile interfacciare
questo software con il sistema gestionale del
cliente per creare un ordine di lavoro parametrico,
senza passare da alcuna fase di progettazione
CAD/CAM e mandarlo direttamente alla macchina
per I'esecuzione automatica dei pezzi”.

Gli utilizzatori sono sempre disponibili ad ‘aprire le
porte’ che danno accesso ai loro dati?

“La sicurezza dei dati &€ un tema che assumera
sempre maggiore importanza in futuro e sono
comprensibili le ritrosie di alcuni clienti a scam-
biare i dati relativi alla produzione; pensiamo ad
esempio al teleservice: noi da tanto tempo ab-



biamo servizi di assistenza da remoto ed é chiaro
che la possibilita di raccogliere dati reali di pro-
duzione dal campo, con precisa autorizzazione,
€ uno strumento estremamente utile per miglio-
rare funzionalita e prestazioni dei sistemi anche
in ottica predittiva. Di solito le aziende piu restie
ad aprirsi sono quelle piu grandi e francamente
capisco appieno le loro esigenze di riservatezza.
Noi su questo argomento manteniamo la mas-
sima disponibilita e i nostri sistemi sono predi-
sposti per fornire un‘ampia mole di informazioni
sia all'interno sia all’esterno, quando il cliente lo
consente; & chiaro che i dati sensibili fanno parte
a tutti gli effetti del patrimonio aziendale e com-
prendiamo benissimo tutte le remore del caso.
Certamente, laddove viene consentito, noi siamo
pronti in ogni momento a mettere in campo tutta
la nostra professionalita e serieta”.

La disponibilita e la fruibilita di sofisticati strumenti
e servizi di cui disponete che tipo di problematiche vi
pone a livello di formazione?

“Nelle macchine & sempre piu richiesta la capacita
di interazione con strumenti informatici, e questo
un tema da considerare, ma la realta e che le mac-
chine tendono a essere degli strumenti sempre piu
semplici da utilizzare. Pensiamo poi a una genera-

zione di operatori giovane che, per dato anagra-
fico e cultura, e abbastanza facilitata ad affrontare
certe problematiche. La complessita tecnologica
implicita nelle macchine moderne & mascherata e
resa accessibile da interfacce grafiche progettate
con criteri ergonomici e funzioni sempre piu ‘intel-
ligenti’ e automatiche; mi viene in mente, ad esem-
pio, che sulle nostre Lasertube la funzione Active
Speed elimina molte problematiche di calibrazione
dei parametri di taglio gestendoli automatica-
mente e dinamicamente in funzione della sola ve-
locita prescelta... paradossalmente |'utilizzatore
non ha nessuna possibilita di rendersi conto della
complessita della funzione che sta utilizzando per
ottenere una qualita di taglio ottimale...".

Alla luce di cio che tipo di formazione occorre allora?
“La formazione rimane un elemento centrale nel
quale agli strumenti tradizionali si affiancano
le opportunita offerte dalla tecnologia e dalla
rete. Non cambiano i temi, gli sviluppi tecnolo-
gici non devono far dimenticare che il buon fun-
zionamento di un impianto passa attraverso la
sua conoscenza € una manutenzione accurata.
Per questo abbiamo un programma di corsi pre
e post installazione, che, con diversi strumenti,
mettono gli operatori in condizione di lavorare

La LT8 ¢ una macchina BLM pensata per profili standard o special

¥mo giugno/luglio 2017
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E-Turn, curvatubi della BLM fino a diametro 50,8 mm. Destra e sinistra in
processo.

con sicurezza e competenza. Fare formazione
ha per noi pero anche una valenza piu ampia.
La diffusione dei sistemi laser per il tubo passa
dalla conoscenza delle potenzialita di questa
tecnologia che in alcuni campi non & ancora del
tutto nota; faccio un esempio: nel settore delle
costruzioni |'utilizzo dei sistemi Lasertube po-
trebbe portare importanti vantaggi e noi inve-
stiamo su questo tema parlando con i progettisti,
partecipando a convegni, parlandone nelle fiere
ecc. Questa nostra azione non € proprio in senso
stretto un’opera di formazione ma sicuramente
e un contributo per far aumentare la consape-
volezza e far conoscere nuovi metodi di lavoro
in settori finora non avvezzi a certe tematiche”.

Tornando al concetto di industria 4.0, stando alla vo-
stra esperienza, quale grado di preparazione trovate
sul mercato italiano nell’accogliere le relative nuove
tecnologie?

“Naturalmente dipende da caso a caso, ma non
dobbiamo scordare che comunque ['ltalia € un
mercato avanzato sia per quantita sia per qualita;
si aggiunga che gli imprenditori italiani devono
per forza competere a livello globale, e la concor-
renza, oggi, la si fa sulla qualita al miglior prezzo.
Forse la crisi ha lasciato strascichi che si rivelano

¥mo giugno/luglio 2017

sotto forma di timore a investire... ma non c'é
dubbio che la strada é segnata: o si fa dell'inno-
vazione o si perde terreno. Del resto il mercato va
nel senso della massima soddisfazione delle mul-
tiformi richieste del cliente e per fare cio bisogna
mettere in campo una grande flessibilita che puo
essere fornita solo da macchine di alto livello”.

Che tipo di servizi bisogna fornire a un mercato evo-
luto di questo tipo?

“In ordine temporale il primo servizio che si offre
al cliente ¢ in fase di pre-vendita, un momento di
consulenza molto importante e al quale noi dedi-
chiamo molte risorse: il lavoro del venditore € molto
cambiato e fornire informazioni corrette al possibile
acquirente riveste un grande significato che porta a
un acquisto consapevole e percio fecondo di nuove
collaborazioni. Ci sono poi i servizi relativi alla for-
mazione con i corsi di cui abbiamo gia parlato, ma
anche con i corsi on-line che consentono un accesso
spot con la misura del grado di apprendimento tra-
mite test finali. Infine, ultima, ma non certo ultima,
c’e |'assistenza tecnica tradizionale, che ormai di tra-
dizionale ha ben poco dato che accanto all’insostitu-
ibile presenza vicino al cliente, dispone di strumenti
informatici sempre piu avanzati che consentono I'ac-
cesso agli impianti in modo anche molto invasivo da
qualunque parte del mondo”.

Per concludere, quali prospettive prevede per la sua
azienda e per il mercato italiano?

“Nel 2016 BLM Group ha fatto registrare una cre-
scita del 16%, che conferma I'andamento positivo
degli ultimi anni e che prevedibilmente sara confer-
mato anche nel 2017; sono cresciuti molto i sistemi
laser ma contemporaneamente anche le soluzioni
per la curvatura e il taglio. E quest’ultimo & un dato
importante perché ci dice che a muoversi & tutto
il settore delle macchine. Per noi i mercati esteri
piu importanti e dinamici sono I'Europa e gli Stati
Uniti e recentemente anche dalla Cina arrivano dei
buoni segnali. Con grande piacere constatiamo
che anche in Italia i volumi sono in crescita e per
quanto riguarda il mercato domestico piu in gene-
rale siamo convinti che se si sapra cogliere appieno
I'opportunita di Industria 4.0, con il suo potenziale
di innovazione, il nostro Paese potra mantenere
molto bene il suo ruolo centrale in questo set-
tore. Le capacita tecniche e la fantasia dei nostri
costruttori sono riconosciute ovunque: se non ci
siederemo sugli allori e continueremo a innovare,
seguiteremo a giocare un ruolo di primo piano”.

@dapascucci
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Il Cluster Fabbrica Intelligente
ha lanciato un programma per la
creazione di impianti denominati
Lighthouse plant, concepiti come
sistemi produttivi che evolvono
nel tempo di pari passo con le
tecnologie emergenti e con i
risultati di ricerca e innovazione.
Molti sono gli impianti in fase

di progettazione. Tra gli esempi
gia realizzati vediamo i casi di
Cosberg, ABB e MCM

di Marco Zambelli

nghthOUSE plant,
gli Impianti 4.0

n risposta al Piano Nazionale Industria 4.0, il Cluster

Fabbrica Intelligente (CFI) ha lanciato un programma
per la creazione di impianti di produzione innovativi de-
nominati Lighthouse plant. Gli impianti faro hanno lo
scopo di supportare le imprese che investono in nuove
tecnologie e beni immateriali funzionali alla trasforma-
zione digitale dei processi produttivi, portando esempi
applicativi concreti al sistema industriale italiano e fun-
gendo da incubatori di progetti di ricerca e innovazione
industriale. A illustrare il progetto, Tullio Tolio (presi-
dente Itia-CNR e presidente del Comitato tecnico-scien-
tifico del CFI) e tre aziende tra le prime protagoniste
industriali della Fabbrica 4.0: Michele Viscardi, business
development director di Cosberg; Fabio Golinelli, pro-
duction process manager di ABB; Giuseppe Fogliazza,
direttore MCE, divisione software di MCM.

Italia 4.0 in fieri. | Lighthouse plant sono impianti
produttivi basati sulle avanzate tecnologie Industria
4.0 oggi disponibili, tesi a favorire forti sinergie tra co-
struttori/fornitori delle tecnologie stesse e le aziende
utilizzatrici, che conoscono i mercati finali. “Questi im-
pianti rappresentano un punto di incontro tra ricerca,
innovazione e produzione - spiega Tolio -, e saranno
fari di diffusione della visione italiana della fabbrica in-
telligente e delle tecnologie Industria 4.0. | Lighthouse
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plant possono essere impianti realizzati ex-novo o gia
esistenti, ma profondamente rivisitati in ottica Indu-
stria 4.0: in entrambi i casi sono concepiti come sistemi
produttivi che evolvono nel tempo di pari passo con le
tecnologie emergenti e con i risultati di ricerca e inno-
vazione. Questo ¢ |'altro, e pit ambizioso, obiettivo del
programma: concepire un impianto ‘vivo’, che nasce
come punto di riferimento dell'industria 4.0 italiana
e continua a svilupparsi nel tempo”. Con potenzialita
applicative enormi in ogni ambito produttivo e di mer-
cato derivanti da digitalizzazione e tecnologie inter-
connesse nella Smart Manufacturing, con i Lighthouse
plant il CFl intende creare un forte coinvolgimento dei
costruttori di beni strumentali, che non devono limitarsi
a fornire tecnologie e impianti, ma anche condividere e
accrescere il proprio know-how avanzato. “I fornitori di
tecnologie - prosegue Tolio - avranno I'opportunita di
sviluppare nuove soluzioni da testare su impianti reali,
in continua evoluzione, e di renderle molto visibili ai po-
tenziali acquirenti, ricevendo a loro volta visibilita data
la strategicita dell'iniziativa cui partecipano”.

Riconfigurabilita di Cosberg. Tra le caratteristiche sa-
lienti degli Impianti faro vi & quella di portare ricadute
applicative immediate e perfettamente rispondenti alle
esigenze del mercato. Molti sono gli impianti in fase di



| protagonisti

particolarmente propizio”.

LI [TeM [ [Te® , presidente Itia-CNR e presidente Comitato tecnico-scientifico Cluster

, direttore MCE, divisione software di MCM: “La digitalizzazione
fornisce gli strumenti necessari per sfruttare i vantaggi di un miglioramento organizzativo,
trasformando le percezioni di opportunita in azioni e iniziative concrete. E il momento

Fabbrica Intelligente: “I Lighthouse plant sono impianti produttivi basati su avanzate tecnologie
Industria 4.0, oggetto di progetti di ricerca industriale e innovazione e pensati come qualcosa di

Vivo, in continuo sviluppo nel tempo”.

)8

[\ T3 o Y CAVIELE=T(e [ , business development director Cosberg: “Il progetto Lighthouse plant
nasce dalla visione concreta del Cluster Fabbrica Intelligente di portare innovazione continua
nelle industrie manifatturiere italiane, facendo leva sulle tecnologie abilitanti di Industria 4.0 e

sugli incentivi del Piano Nazionale del Mise”.

progettazione, e diversi gli esempi gia realizzati, tra cui
quelli di Cosberg, ABB e MCM. Partendo da impianti
produttivi gia esistenti, Cosberg ha proposto un pro-
getto di Fabbrica faro in collaborazione con un cliente
di Biella, produttore di cassetti per mobili. “La prima
fase del progetto - spiega Michele Viscardi, business
development director di Cosberg - ha comportato lo
studio di azioni di revamping su uno specifico impianto
di assemblaggio guide per cassetti nell'impianto faro di
partenza. Puntando sull'iperammortamento del Piano

|5 o1 (XTI [TAEN [ , production process manager ABB: “L’evoluzione legata a Industria 4.0
richiede una risposta di sistema, sia sul fronte tecnologico che politico, con la mobilitazione
congiunta di pubblico e privato quale chiave fondamentale per I'avvio di un percorso sostenibile”.

‘
|

Industria 4.0, abbiamo incrementato flessibilita e ricon-
figurabilita attraverso azioni mirate, con azionamenti
elettrici, potenziamento robot e risparmio energetico”.
Passo successivo del progetto sara quindi un‘attivita a
pil ampio raggio, coinvolgendo anche enti di ricerca
e universita attraverso bandi negoziali, per dare ulte-
riore slancio all'innovazione aumentando prestazioni e
competitivita. Si puntera sull'intelligenza artificiale, de-
clinata in varie forme: manutenzione predittiva, realta
aumentata per condotte guidate e riparazioni e realta
virtuale per la formazione. “La fase finale, ambiziosa ma
praticabile - conclude Viscardi -, vedra I'estensione delle
iniziative sul resto degli impianti, nell’ottica di garantire
inter-connettivita e auto-riconfigurabilita dell’intero
processo. Si vuole pensare cioé all'intera fabbrica come
a un sistema in grado di tararsi per conto proprio, in
funzione dell’ordine cliente, della disponibilita di risorse

Una immagine tridimensionale
dell'impianto faro di Cosberg.
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e dei consumi energetici. Ma anche a impianti in grado
di auto-diagnosticarsi, identificando la causa del guasto
e quindi ordinando in automatico il pezzo di ricambio”.

Eccellenza faro di ABB. Punto di partenza del sito di
Dalmine di ABB ¢ il modello operativo chiamato ABB
Dalmine Lean Way, basato sui concetti innovativi di pro-
duzione della lean manufacturing. “In effetti - spiega
Fabio Golinelli, production process manager di ABB -,
I'implementazione della ABB Dalmine Lean Way, ini-
ziata nel 2008, si ispira a realta del settore automotive
da cui é derivato I'attuale modello di produzione, ma
che via via ha subito un’evoluzione sempre piu sofi-
sticata, con lo sviluppo di diverse applicazioni smart:
prima tra tutte la completa digitalizzazione del sito
produttivo di Dalmine, che oggi opera paperless, grazie
a un sistema MES molto avanzato che gestisce in modo
bidirezionale le istruzioni e le informazioni per pro-

Intelligenza che evolve

Pensati fin dall'inizio come impianti in
evoluzione, i Lighthouse plant, a valle di

una prima fase di investimento da parte
dell’'utilizzatore dell'impianto che si avvale

dei benefici dell'iperammortamento,

saranno oggetto di altrettanti progetti di

ricerca industriale e innovazione. Questi
coinvolgeranno fornitori di tecnologie, system
integrator, enti di ricerca e universita nella
realizzazione di ulteriori innovazioni da testare
nell'impianto lighthouse. “Per il futuro, pensiamo
a progetti negoziali con il Mise - spiega Tolio -,
ma anche ad altre iniziative, come i bandi
regionali o quelli del Miur e del Mise, fino ad
arrivare ai bandi europei. E utile sottolineare
che nel Piano Nazionale Industria 4.0 del Mise
non ¢ direttamente presente il mondo scientifico
né quello della ricerca applicata. Con il
programma Lighthouse plant, invece, riusciamo
da una parte a coinvolgere le aziende che
potranno beneficiare delle agevolazioni fiscali
previste, dall'altra riusciamo a coinvolgere

in progetti di ricerca e innovazione finanziati
anche universita ed enti di ricerca, valorizzando
i loro risultati e fornendo nuovi stimoli per

le successive attivita”. Il progetto si traduce
cosi in un’azione forte e di sistema, capace

di confrontarsi con il contesto di riferimento
europeo e con gli altri cluster nazionali attivi

in Europa, in favore di quell’ltalia che vuole
innovare per rafforzare la competitivita del
proprio manifatturiero avanzato nel mondo.
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L'impianto faro realizzato da MCM per processo di fresalesatura e tornitura di
particolari critici in acciaio e titanio per il settore aerospaziale.

duzione, qualita e sicurezza”. Tra le altre applicazioni
smart sviluppate e in uso nell'impianto, figurano quindi
Iimpiego di robot dotati di telecamera per il test visivo
del 100% dei prodotti finiti, I'impiego di AGV intelli-
genti che ottimizzano gli spazi, I'uso di sistemi luminosi
a indicare agli operatori quali materiali prelevare e un
esteso utilizzo di tablet in fabbrica. “Il progetto di Light-
house plant - aggiunge Golinelli - prevede per ABB un
programma chiaro di investimenti e progetti di ricerca
che porteranno, nel breve-medio termine, a realizzare
una produzione industriale sempre piu automatizzata
e interconnessa, e alla costruzione di una supply chain
dinamica e collaborativa”.

Aerospace 4.0 con MCM. || Lighthouse plant ProMa
di MCM si incentra su processi di fresalesatura e tor-
nitura di acciaio e titanio nella produzione di partico-
lari critici per il settore aerospaziale. Come fornitore
dell'impianto di produzione, di integratore di sistemi
e come fornitore di servizi software per il manifattu-
riero, attraverso la propria controllata MCE, |'azienda e
stata in grado di coinvolgere sia un proprio cliente, sia
alcuni dei propri fornitori di tecnologia. MCM ha quindi
coinvolto i suoi tradizionali fornitori della conoscenza,
sempre piu pesantemente inclusa nei prodotti dell’a-
zienda, riversando nell’iniziativa alcuni dei risultati dei
progetti di r&s cui ha partecipato negli ultimi anni. “Un
obiettivo gia raggiunto - racconta Giuseppe Fogliazza,
direttore MCE, divisione software di MCM - é stato
far sedere attorno allo stesso tavolo attori diversi, con
obiettivi diversi ma con la stessa voglia di collaborare
per migliorare i propri prodotti e modalita produttive”.
Collaborazione essenziale per il tema manutenzione
predittiva e opportunistica affrontato dal progetto, che
richiede sia la presenza di un utilizzatore finale evoluto,



con metodi organizzativi all’avanguardia ed estesa ca-
pacita di valutare i miglioramenti introdotti, sia la co-
noscenza sul comportamento e le modalita di guasto
dei componenti meccanici, garantita dai fornitori degli
stessi, sia le tecniche di fusione sensoriale, simulazione
del processo e in generale di data analytics che pos-
sono portare i partner di ricerca. “Il Lighthouse plant
ProMa e un laboratorio costruito su un impianto fles-
sibile e autonomo - conclude Fogliazza -, inserito in un
contesto produttivo all’avanguardia nell’integrazione
di tecnologie dell'informazione e dell'organizzazione.
Dal team di ricerca ci aspettiamo lo sviluppo di risultati
innovativi che consentano di fornire impianti sempre
piu autonomi e flessibili, e nello specifico in grado di
inviare richieste sulla necessita di eseguire interventi di
manutenzione prima che si verifichino guasti, e di adat-

Nelle tre immagini, degli esempi di impianti faro realizzati da ABB.

tare il proprio comportamento alle condizioni reali di
carico. Ci si aspetta quindi di ottenere una squadra di
persone formate su tecniche di analisi di grossi volumi di
dati, e nello sviluppo di algoritmi di apprendimento au-
tomatico, da iniettare negli uffici tecnici delle aziende
coinvolte nell'iniziativa”.

L'Industria 4.0 é qui. MCM ha sviluppato strumenti
coerenti con la filosofia 4.0 sfruttando i sensori gia
presenti nei propri impianti e integrandone altri. L'a-
zienda ha quindi adeguato I'architettura complessiva
di controllo, che gia da tempo prevede nodi per I'ela-
borazione dell'informazione generata e richiesta dai si-
stemi di produzione. “Siamo riusciti a creare una serie di
strumenti di verifica continua dello stato dell'impianto -
spiega Fogliazza - in termini di affidabilita, sostenibilita,
qualita e precisione, con output specifici per operatori,
pianificatori della produzione, manutentori, fornitori
di servizi e costruttori di macchine”. Al fine di creare
sistemi di produzione flessibili e autonomi, e cogliere
le opportunita sottese alla logica di connettere le mac-
chine, I'azienda ha quindi saputo fondere piu contri-
buti trasversali, per gestire al meglio la mole di dati che
si raccolgono: meccanica di precisione, automazione,
controllo e supervisione. A questi si aggiungono com-
petenze in tecnologie ICT e la capacita di impiegarle in
modo innovativo, grazie a un know-how accumulato in
oltre 30 anni di produzione di FMS e centri di lavoro do-
tati di un sistema dedicato all’elaborazione delle infor-
mazioni richieste e generate dal mezzo di produzione.
La digitalizzazione é al centro della strategia Next Level
del Gruppo ABB, applicata non solo nell'implementare
tecnologie digitali per ottimizzare processi produttivi
interni, ma anche nello sviluppo di prodotti, sistemi,
software e servizi avanzati per i clienti. Caratteristica
distintiva di ABB e pertanto la capacita di testare quelle
stesse soluzioni digitali industriali che I'azienda propone
al mercato nel portafoglio ABB Ability, prodotti e so-
luzioni Industria 4.0 a loro volta progettati, sviluppati
e realizzati in realta produttive all’avanguardia, basate
su concetti di automazione, integrazione e dinamicita.
“Il nostro stabilimento ABB di Dalmine - dice Golinelli
- insieme alle sedi di Frosinone e Santa Palomba, & uno
dei siti produttivi pit avanzati. Gli investimenti di ABB
in Italia hanno fatto e fanno delle fabbriche italiane del
Gruppo una best practice a livello internazionale, rico-
nosciute come Centri di eccellenza per lo smart manu-
facturing e trasformatesi naturalmente in dimostratori
reali delle applicazioni digitali legate a Industria 4.0".
@marcocyn
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nella Fabbrica 4.0

La valorizzazione delle persone nella Fabbrica digitale ¢ tra le linee di intervento individuate
dal Cluster nazionale Fabbrica Intelligente. Vediamo con gli esempi di Mesap, Comau,
Politecnico di Milano e Mekanica come cambiano le competenze e quali sistemi nascono per

mettere le persone al centro della Fabbrica 4.0

a Fabbrica digitale € un ambiente complesso e

in continua evoluzione, al cui interno compiti e
competenze delle persone cambiano a ogni livello,
sia produttivo che progettuale e manageriale. Per
valorizzare le persone servono sistemi innovativi,
che forniscano al capitale umano sia le competenze
necessarie a relazionarsi con le nuove tecnologie di-
gitali, sia skill piu soft, in termini di capacita di comu-
nicazione e condivisione della conoscenza all'interno
dell’organizzazione, per contribuire in modo pro-
attivo al miglioramento continuo di prodotti e pro-
cessi. Al contempo, gli stessi nuovi strumenti digitali
aprono la strada a nuovi metodi di apprendimento,
da applicare sia all'interno della fabbrica sia per la
formazione dei nuovi talenti, in ambito universitario
e fin nelle prime fasce di istruzione. Master e corsi in
stretta collaborazione tra industria e universita, robot
educational e metodi di matching tra abilita richieste
e competenze degli operatori, assessment dello stato
digitale dell’azienda e applicazioni per il confronto
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di Marco Zambelli

orizzontale e la condivisione delle informazioni: con
Mesap, Comau, il Politecnico di Milano e Mekanica
diamo uno sguardo ad alcuni sistemi per la valorizza-
zione delle persone nella Fabbrica 4.0.

Manifatturiero in evoluzione. La Fabbrica digitale
risponde a un mercato in evoluzione, con lotti sempre
piu piccoli, crescente variabilita dei prodotti e dei livelli
di automazione, esigenze di tracciabilita e flessibilita
per inserire nuovi lotti senza stravolgere il flusso pro-
duttivo. Altro fenomeno che tocca il manifatturiero
italiano ed europeo e quindi I'aumento dell’eta media
dei lavoratori, ben oltre il livello di ‘nativi digitali’ per
tutte le categorie. “Partendo dalla sfida posta dai
trend demografici e sociali e dalle esigenze di tutte le
tipologie di lavoratori - spiega Paolo Dondo, techno-
logy manager Mesap e membro permanente OCG del
Cluster Fabbrica Intelligente - oggi occorre sviluppare
sistemi produttivi in grado di valorizzare le compe-
tenze delle persone, al fine di contribuire al loro be-



| protagonisti..

@ETYETLERD ¢ training manager di Comau: “Sotto la spinta della quarta rivoluzione
industriale, nascono nuovi modelli di learning sempre piu legati al mondo digitale, capaci di
formare figure professionali con skill innovative, sia in ambito tecnico che manageriale”.

A

. . . . “ . \ oy ]
(CTIVET= o] oW V2261 13T di Mekanica: “L’operaio aumentato & un lavoratore propositivo, A
partecipativo e produttivo, che non lavora piti in modo passivo ma deve essere fonte di idee per

contribuire al miglioramento continuo del prodotto e dei processi”.

nessere e soddisfazione. Per far fronte all’estensione
della vita lavorativa, la fabbrica del futuro dovra met-
tere le persone nella condizione di svolgere il proprio
lavoro compatibilmente con il cambiamento delle
capacita cognitive e fisiche. Le fabbriche innovative
dovranno quindi essere sempre piu inclusive, ossia for-
temente orientate al coinvolgimento e alla partecipa-
zione delle persone (utenti, operatori, manager), per
contribuire al miglioramento continuo della qualita
dei prodotti e dei processi di produzione”. Il supporto
di strumenti e dispositivi innovativi sara in questo de-
terminante per consentire loro di esplicare attivita

|3 (o1 (oY D)e]3 (s (e} & technical manager Mesap: “Sfruttando i nuovi strumenti digitali, occorre
rivedere i metodi formativi e sviluppare sistemi produttivi in grado di accogliere le persone e
valorizzare le loro competenze, contribuendo al loro benessere e soddisfazione”.

@RS, Politecnico di Milano: “La fabbrica intelligente 4.0 richiedera un mix di
profili professionali e di competenze legati a piu tecnologie e discipline: tecniche, digitali, business
e piu soft, quali capacita di adattamento, di comunicazione e flessibilita”.

complesse a elevato valore aggiunto. Persone e mac-
chine si troveranno quindi a cooperare sinergicamente,
condividendo attivita in modo efficiente e sicuro. Gli
ambienti di lavoro dovranno essere riprogettati se-
condo criteri di ergonomia e di adattabilita, per dare
a tutti la possibilita di essere produttivi in conformita
alle caratteristiche individuali. Infine, I'impiego di tec-
nologie abilitanti volte alla rappresentazione digitale
della fabbrica favoriranno I'integrazione a livello di in-
formazione e conoscenza, necessarie per interpretare
le dinamiche evolutive articolate di prodotti, processi
e tecnologie, ponendo la persona al centro quale ele-
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mento indispensabile per identificare soluzioni basate
sull’'esperienza.

Competenze che cambiano. Fattori abilitanti nel
passaggio alla Fabbrica 4.0 saranno professioni e com-
petenze legate alla gestione dell’integrazione delle tec-
nologie IT-OT (information & operational technologies)
e quindi al mondo del data science. “Da un lato serve la
capacita di anticipare i requisiti dell'azienda - dice Marta
Pinzone, PhD del Politecnico di Milano - e di utilizzare la
conoscenza di diverse aree tecnologiche (come sistemi
cyber-fisici, loT industriale, cloud computing, HMI, robo-
tica) per capirne l'impatto e sviluppare e implementare
una strategia IT-OT che generi valore economico, am-
bientale e sociale. Dall'altro, serve la capacita di definire
origine e dati rilevanti, di armonizzare il flusso di dati
proveniente dalla fabbrica ma anche dall'intera supply
chain e dall’esterno (es. social e web sentiment), analiz-
zando quindi i big data mediante metodi matematici e

Robot per educational

Comau Academy organizza programmi formativi
rivolti a tre tipologie di partecipanti, Companies
& professionals, con master e corsi mirati

alla formazione di operatori tecnici, Young
talents, per la formazione di giovani talenti
universitari, e Students & kids. Questi ultimi
prevedono anche corsi mirati al conseguimento
del Robotics License, un patentino della
robotica su uso e programmazione dei robot.
Lo School Lab RoboScuola & invece rivolto ai
giovanissimi, per familiarizzare gli studenti fin
dalle scuole primarie all'utilizzo di robot come
strumento didattico, rendendo piu intuitivo e
affascinante lo studio di materie classiche.
L'azienda sta per lanciare sul mercato un robot
destinato al mondo dell’educational, mentre
dalla collaborazione con listituto BioRobotics
della Scuola superiore Sant’Anna & nato il robot
collaborativo Aura, che a breve sara affiancato
da una serie di robot modulari aperti progettati
per fini didattici.
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statistici avanzati, sviluppando applicazioni e strumenti
operativi per trasformarli in informazioni comprensibili
e utili alla persona giusta al momento giusto. Diventa
infine sempre piu rilevante la capacita di eseguire ana-
lisi del rischio e definire misure di cyber security, privacy
e safety”. In ambito produttivo, diventano rilevanti le
competenze relative all'uso di tecnologie accrescitive,
quali realta aumentata e virtuale, esoscheletri e altri di-
spositivi per aumentare le capacita sensoriali, fisiche e
cognitive. L'avvento dell’automazione collaborativa im-
pone quindi all'operatore la capacita di programmare i
co-bot e di interagire con essi. Emergera infine sempre
piu l'esigenza di saper monitorare le attivita attraverso
dispositivi digitali che ricevono informazioni in tempo
reale, e il sapersi interfacciare con sistemi MES e di su-
pervisione, manutenzione predittiva e reporting. Dal
punto di vista dell'ingegneria di produzione, serviranno
nuove competenze per progettare prodotti smart e con-
nessi, insieme ai servizi ad essi collegati, e competenze
matematiche per analisi di big data, robotica collabora-
tiva, sensoristica e per modellare le linee per impiego di
CPS. Infine, anche i manager dovranno avere ben chiari
i benefici tecnologici legati ai nuovi strumenti digitali,
e le conseguenze della servitizzazione della propria of-
ferta sul mercato.

Formazione e digital learning. | metodi formativi
vanno rivisti con il supporto delle nuove tecnologie,
sia in fabbrica che fuori. Aiutanti robotizzati possono
supportare gli utenti nell’utilizzo dei sistemi, mentre
ambienti di realta virtuale possono essere impiegati
per I'addestramento propedeutico all'inserimento in
linea per nuovi prodotti e processi produttivi. "Il la-
voratore digitale € un professionista che gravita in un
mondo industriale altamente connesso e aperto - dice
Ezio Fregnan, Comau training manager -, che cono-
sce le potenzialita offerte dalla digital business revo-
lution ed e affine alle tecnologie abilitanti: advanced



manufacturing solutions, additive manufacturing, re-
alta aumentata, cloud, big data e cyber security. Sotto
la spinta della quarta rivoluzione industriale, anche
le modalita di apprendimento e formazione dei di-
pendenti della factory 4.0 stanno radicalmente cam-
biando. Nascono nuovi modelli di learning sempre piu
legati al mondo digital, capaci di formare figure pro-
fessionali con skill innovative, sia in ambito tecnico che
manageriale, per poter concepire, progettare e gover-
nare nuovi paradigmi e processi aziendali all'interno di
Industry 4.0”. Attraverso la Comau Academy, I'azienda
¢ attivamente impegnata a sviluppare le competenze
tecniche e manageriali dei propri dipendenti, ma
anche di professionisti esterni e studenti interessati ai
mondi dell’automazione industriale e della digitalizza-
zione. Tra le numerose iniziative formative sviluppate
da Comau, in collaborazione con importanti atenei e
business school nel mondo, figurano il master di alta
specializzazione in Industrial automation con il Poli-
tecnico di Torino, alla sua sesta edizione e basato su
un modello misto di formazione in aula e in azienda.
Altra iniziativa, partita a marzo 2017, & quindi I'Exe-
cutive master in Manufacturing automation & digital
transformation, realizzato in collaborazione con Escp
Europe, Politecnico di Torino e il MIP di Milano, che si
svolge tra Italia, Germania e Inghilterra e mira a svilup-
pare le competenze dei manager chiamati a guidare la
trasformazione delle aziende in ottica 4.0.

Persone a valore aggiunto. Mekanica offre consu-
lenza manageriale e realizza software applicativi svilup-
pati ad hoc per dare risposte concrete al cambiamento

Matching delle competenze

Diversi sono i metodi e le tecnologie sviluppate
dal Manufacturing group della School of
management del Politecnico di Milano. In
ambito di Fabbrica antropocentrica 4.0 e
integrazione delle persone in sistemi produttivi
cyber-fisici, lo Human-centric Job allocator
trova il matching ottimale tra abilita richieste
da uno specifico compito e competenze
possedute dagli operatori, grazie a un
algoritmo che tiene conto anche di preferenze
e bisogni dei lavoratori. Il Training needs
detector and programme configurator identifica
invece i bisogni di training del personale,
confrontando i suoi skill con quelli dei compiti
assegnati, definendo una lista di priorita di
formazione in base alle criticita dello skill gap.
Con I'Osservatorio 4.0, il Gruppo sta quindi
sviluppando uno strumento di assessment
che consente alle aziende di valutare la
preparazione della propria organizzazione

e del personale. In particolare, sono stati
sviluppati dei serious games, APP digitali che
uniscono partecipazione attiva e divertimento
nell’apprendimento, per presentare i nuovi
temi della manifattura digitale ai piu giovani e
supportare il lifelong learning dei lavoratori.

digitale. “Piu che le competenze tecniche richieste -
spiega Giuseppe Mazzoleni di Mekanica - a cambiare
¢ I'approccio del lavoratore alla propria mansione. L'o-
peraio aumentato nella Fabbrica intelligente € un lavo-
ratore propositivo, partecipativo e produttivo, che non
deve piu svolgere il proprio lavoro in modo ripetitivo e
passivo ma deve essere fonte di idee per contribuire al
miglioramento, sia del prodotto che del processo. Un
operaio deve inoltre saper gestire e leggere i dati, com-
piere piu operazioni simultaneamente e sapersi connet-
tere agli altri, mettendo al servizio del lavoro le stesse
abilita di nativo digitale che utilizza nella vita privata”.
Tra i sistemi sviluppati dall’azienda, i Circoli della qua-
lita permettono il confronto degli operatori con altre
funzioni aziendali in modo orizzontale, eliminando il
vincolo gerarchico per trovare insieme soluzioni alle
problematiche tecniche e di processo. Un altro sistema
impiega invece tablet per consentire agli operatori di
reperire le informazioni relative al prodotto da realiz-
zare, con istruzioni in formato grafico e testuale, mo-
nitorando in tempo reale le proprie performance e,
infine, utilizzando gli stessi tablet per generare infor-
mazioni da condividere con gli altri operatori, creando
la rete virtuosa della collaboration digitale.
@marcocyn
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da foccare con mano

Nella sede di Gosheim, in Germania, si € svolta, dal 26 al 29 aprile scorso, I'open-house
tenuta da Hermle per presentare I'intera gamma di prodotto. Numerose le macchine
esposte che hanno fornito, attraverso lavorazioni di pezzi anche complessi, una interessante
esperienza tecnologica ai visitatori

di Daniele Pascucci

na partecipazione di circa 2.700 visitatori in

quattro giorni, 1.200 aziende in visita di cui 900
estere provenienti da trenta Paesi diversi tra cui Rep.
Ceca, Olanda, Austria, Svizzera, Italia, Russia, USA,
Corea, Giappone, Messico. Potrebbero bastare questi
numeri a giustificare la soddisfazione degli organiz-
zatori, ma a Gosheim, in fase di bilancio, si sottolinea
anche il grande interesse suscitato presso il pubblico
dalle svariate soluzioni esposte grazie alla particolare
varieta di gamma e alle ampie possibilita di persona-
lizzazione.

Bilancio positivo. L'occasione ¢ stata colta anche
per presentare I'andamento economico dell’azienda
che, nell’anno finanziario 2016, ha fatto registrare nu-
meri positivi. | dati, ancora provvisori, parlano di un
fatturato salito a 394 milioni di euro contro i 356,6
dell’'anno precedente: con un consistente recupero nel
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Sud-Europa e un buon andamento sia nel mercato do-
mestico sia all’estero. | profitti del Gruppo sono passati
da 59,2 milioni di euro a oltre 73 milioni di euro. Cio
portera con ogni probabilita a una distribuzione di di-
videndi fra gli azionisti.

Alla Hermle sottolineano come tali traguardi positivi
siano essenzialmente il risultato di dipendenti profes-
sionali e motivati; a loro andra un bonus pari al 70%
dell’'ammontare di un salario mensile e una somma
forfettaria fissa dopo I'erogazione dei dividendi. Alla
fine del 2016 i dipendenti del Gruppo erano 1018 men-
tre I'anno precedente erano 977.

Tornando alle quattro giornate della open-house, i nu-
merosi visitatori hanno potuto apprezzare oltre trenta
macchine esposte, alcune delle quali dotate di asservi-
menti automatizzati, e una nutrita serie di prodotti,
soluzioni e servizi.

Particolare interesse hanno suscitato i software Hims



e Hacs che sono stati ampliati nelle loro possibilita per
permettere tutte le piu avanzate funzioni di networ-
king. Il pubblico ha potuto visionare il loro funziona-
mento direttamente sulle macchine e interloquire con
gli esperti aziendali.

Tecnologia additiva. La grande novita dell’anno
scorso, la tecnologia MPA (Metal Powder Applica-
tion), e stata anche quest'anno fra gli argomenti piu
attrattivi, avendo suscitato notevoli aspettative e una
spasmodica attesa di vederla pienamente commer-
cializzata. Il sistema MPA ¢ basato su di un centro di
lavoro a 5 assi modificato della Hermle che, oltre alle
normali funzioni di fresatura, & in grado di apportare
materiale. In pratica, tramite particolari attrezzature,
un ugello ‘spara’ a velocita ultrasonica e tramite va-
pore acqueo, polvere di metallo sulla superficie in-
teressata. Nell'impatto si sviluppa calore che da vita
a una deformazione avente gli stessi effetti di una
‘microforgiatura’. E questa operazione si puo fare uti-
lizzando polveri di metalli diversi. L'uso controllato e
alternato di fresatura e apporto di materiale permette
la creazione di forme ‘a piacere’.

Prendiamo, ad esempio, la costruzione di uno stampo.
Esso puo richiedere I'esecuzione di canali di raffredda-
mento al suo interno; ebbene, con questa tecnologia,
un canale di raffreddamento puo seguire la superficie
dello stampo stesso anche se ondulata, senza vincoli
di forma. Oppure ¢ possibile inglobare nel corpo del
manufatto una serpentina di rame per esigenze di ri-
scaldamento in quella zona. Il processo per realizzare
canalizzazioni interne € ingegnoso: prima si fresa un
canale, poi si riempie la cavita con materiale di sup-
porto idrosolubile; quindi si chiude con I'apporto di
altro materiale. A questo punto, immergendo lo
stampo in acqua, il materiale di riempimento si scioglie
e la cavita si libera.

Questa soluzione continua a suscitare grande interesse
dato che colpisce per le complessita tecnologiche che
affronta e risolve, basti pensare ad aspetti come la
gestione dei vari ugelli che cambiano a seconda della

Lavorazione di una turbina su un centro di lavoro C62U MT durante I'open-
house Hermle di Gosheim.

Al servizio dei centri di lavoro

[l nuovo sistema handling HS flex di Hermle

¢ stato concepito in modo da poter essere
adattato a centri di lavorazione a3 assioa
assi della Performance Line (C 250 e 400 C),
cosi come a modelli della High Performance
Line (daC12,C 22 e C 32aC42).Gliassidi
rotazione, gli assi sollevabili e gli assi lineari
dell’'unita handling consentono un movimento
preciso dei pezzi fino a 450 kg, tra il posto di
attrezzaggio, i moduli dei caricatori e la zona
di lavoro del centro di lavorazione. Si possono
gestire pallet fino a 500 x 400 mm. Possono
essere ordinati fino a quattro ripiani con un
massimo di 20 posti per caricatori pallet per
ciascun modulo. In tal modo, con l'utilizzo di due
moduli di caricatori sono disponibili fino a 40
posti per pallet.

polvere utilizzata, il sincronismo fra le operazioni di
fresatura e quelle di apporto di materiale, il conteni-
mento del rumore e I'abbattimento delle polveri, op-
pure alla necessita di mantenere la rotobascula della
macchina a una certa temperatura richiesta dal pro-
cesso. |l centro di lavoro & dotato di due CN: uno gesti-
sce le variabili degli assi e I'altro le variabili di processo.
Abbiamo tenuto per ultimo il sistema handling flessi-
bile HS flex, la soluzione di automazione di Hermle de-
dicata a diversi modelli di macchine: unica vera novita
dell’'open-house di quest’anno, al quale dedichiamo il
box dell’articolo e che tratteremo in maniera appro-
fondita in un prossimo numero della rivista.
“Con il sistema handling HS flex - si legge in una pre-
sentazione del costruttore tedesco - Hermle porta
avanti il suo impegno quasi ventennale nell’automa-
zione dei propri centri di lavorazione e lancia sul mer-
cato uno strumento potente e compatto. Anche se non
ancora pienamente lanciato, ne sono gia state vendute
diverse unita, mettendo chiaramente in evidenza i
grandi vantaggi dovuti all’automazione”.
@dapascucci
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Grande successo della prima edizione milanese della fiera Lamiera: sono 23.579
gli ingressi registrati. Appuntamento nel maggio 2019 con la prossima edizione
della manifestazione dedicata a macchine utensili per la deformazione della lamiera,
robot, tecnologie Industria 4.0

di Elena Castello

i @ chiusa con successo I'edizione della fiera

Lamiera, la biennale internazionale dedicata
all’industria delle macchine utensili a deforma-
zione e a tutte le tecnologie innovative legate al
comparto, che si e tenuta a fieramilano Rho dal
17 maggio al 20 maggio scorso. Per il suo debutto
a Milano, la manifestazione (promossa da Ucimu,
I'associazione dei costruttori italiani di macchine
utensili, robot e automazione, e organizzata da
CEU-Centro Esposizioni Ucimu), ha fatto registrare
presenze di imprese, spazio espositivo e visite supe-
riori alle attese. In particolare, la superficie espo-
sitiva dei due padiglioni allestiti per I’evento (13
e 15) e risultata del 21% superiore a quella dell’e-
dizione 2016. La superficie totale é risultata pari
a 40.000 m2. Sul fronte espositori, sono state oltre
480 le imprese presenti, il 25% in piu rispetto all’e-
dizione precedente. Il 27% delle imprese presenti
era estero. Sotto i riflettori: macchine per la defor-
mazione della lamiera, macchine per la lavorazione
di barre, tubi e profilati, presse, macchine per la

¥mo giugno/luglio 2017

tranciatura e punzonatura, laser, robot, automa-
zione, Industria 4.0, stampi, trattamenti termici,
trattamento e finitura superfici, fili e carpenteria
metallica. All'offerta tradizionale si € aggiunta la
proposta di Fastener Industry, area tematica dedi-
cata a viti, bulloni, sistemi di serraggio e fissaggio,
cui hanno aderito oltre 30 aziende; Ecocoatech re-
alizzata in collaborazione con Anver, Associazione
Verniciatori Industriali, che ha presentato |'offerta
di oltre 20 imprese del settore, e Blech Italy Service,
dedicata alla subfornitura e ai servizi.

Numeri a sostegno. Il conteggio delle presenze
di operatori in visita conferma la crescita della ma-
nifestazione che ha beneficiato notevolmente del
cambio di luogo e temporalita. Le visite totali sono
risultate pari a 23.579, il 15% in piu rispetto all’edi-
zione precedente. Il 9% degli accessi € stato effet-
tuato da visitatori provenienti dall’estero risultati
cosi quasi il doppio di quelli presenti all’edizione
2016. Numerose le presenze degli operatori prove-



nienti da Svizzera, Germania, Spagna, Francia, Po-
lonia, Serbia, Croazia, Slovenia, Russia, Giappone,
India e Gran Bretagna. A queste si aggiungono
quelle dei 110 buyer delle 13 delegazioni di opera-
tori esteri provenienti da Algeria, Brasile, Canada,
Cina, Germania, India, Iran, Marocco, Messico,
Polonia, Russia, Serbia e Turchia, invitati nell’am-
bito dell’iniziativa promossa dall’associazione in
collaborazione con Ministero dello Sviluppo Eco-
nomico e ICE-Agenzia, che si & concretizzata negli
oltre 1.600 incontri agli stand. Interessante anche
la distribuzione geografica dei visitatori italiani: ri-
spetto all’edizione 2016, a fronte di una sostanziale
tenuta delle visite di operatori provenienti dal Cen-
tro Italia e dal Veneto, sono risultati in incremento
gli ingressi degli operatori lombardi e piemontesi
oltre che di quelli provenienti dal Sud Italia, per
effetto della migliore connessione infrastrutturale
del quartiere espositivo con aeroporti e sistema au-
tostradale.

Il tema di Industria 4.0 ¢ stato il focus su cui si e
concentrato il convegno inaugurale Lamiera 4.0 In
totale le presenze registrate ai nove convegni del
cartellone di Accademia Lambda, sono state circa
400. Circa un migliaio sono gli ingressi effettuati
dagli studenti la cui partecipazione é stata orga-

Il commento del presidente

“| numeri della manifestazione - ha dichiarato
Massimo Carboniero (nella foto), presidente

di Ucimu - confermano la validita della scelta

degli organizzatori di cambiare location e anno

di svolgimento della mostra con I'obiettivo di
ampliarne il respiro internazionale e consolidarne
la base italiana”. | riscontri ottenuti sono una

base per la prossima edizione di Lamiera,

in programma dal 15 al 18 maggio 2019 a
Fieramilano Rho e che prevede di ampliare a

tre il numero dei padiglioni. “Il nostro prossimo
obiettivo € quello di far crescere ancora di piu

il tenore internazionale dell’'evento grazie ad

un programma mirato di promozione presso gli
operatori esteri - ha aggiunto Massimo Carboniero
-. In aiuto a cio sara il ritorno della manifestazione
alla biennalita, elemento che potra assicurare una
maggior presenza di novita in mostra, buona parte
delle quali legate alle tecnologie di Industria 4.0
che, nel 2019, dovrebbero essere in piena fase di
consolidamento”.

nizzata secondo una programmazione pensata per
offrire agli operatori del settore una piattaforma
adatta al business e ai giovani un momento di ag-
giornamento sulle reali opportunita offerte dal
comparto. Per questo, Fondazione Ucimu, ha rea-
lizzato in collaborazione con Randstad e Ecole, Pia-
neta Giovani Lavoro, I'area dedicata all'incontro tra
domanda e offerta di lavoro e punto di accoglienza
per oltre 300 studenti di 10 istituti tecnici superiori
condotti in visita guidata tra gli stand della ma-
nifestazione, accompagnati da un tutor. L'inizia-
tiva rientra nel piu ampio progetto di Alternanza
Scuola-Lavoro definito da Ucimu in accordo con il
Ministero dell’lstruzione, dell’Universita e della Ri-
cerca.

Grande interesse ha infine riscosso l'iniziativa spe-
ciale LamieralLiving, mostra di oltre 40 oggetti di
design, icone del Made in Italy nel mondo, acco-
munati dal riconoscimento ADI Compasso d'Oro, e
realizzati, totalmente o in parte, con macchine e
tecnologie a deformazione.
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EMO al passo
con le tecnologie

Ancora una volta la EMO, che si terra ad Hannover dal 18 al 23 settembre 2017, si presenta
come la principale vetrina mondiale dell'innovazione nel settore delle macchine utensili.
Con lo slogan ‘Connecting systems for intelligent production’, gli organizzatori pongono

al centro della fiera i temi della digitalizzazione e della connessione in rete

di Daniele Pascucci

a EMO di Hannover si terra dal 18 al 23 settem-

bre 2017, all'insegna dello slogan ‘Connecting
systems for intelligent production’. L'Associazione
dei costruttori tedeschi di macchine utensili (VDW),
che organizza la fiera, ha voluto porre al centro
dell’attenzione di espositori e visitatori i temi della
digitalizzazione e della connessione in rete. “Gli
analisti si aspettano dalla connessione in rete im-
portanti sviluppi nella produttivita e nella com-
petitivita per gli utenti di ogni settore - afferma
Wilfried Schéafer, direttore di VDW - e cio dovrebbe
avere un ruolo importante anche nella ripresa degli
investimenti”.
Il tema generale della connessione in rete ¢ al
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centro dell’attenzione anche dell'iniziativa spe-
ciale ‘Industrie 4.0 Area’, organizzata dall’editore
tedesco Konradin Mediengruppe. Si tratta di una
piattaforma per il confronto tra esperti della Com-
munity internazionale di settore e getta ponti tra
scienza e prassi. Diversi istituti universitari e 'lsti-
tuto Fraunhofer per le tecnologie di produzione
presenteranno lo stato attuale della loro ricerca,
mentre esponenti dell'industria presenteranno so-
luzioni per |'attuazione pratica dei risultati di tale
ricerca.

Non solo Industria 4.0, ma anche il termine Additive
Manufacturing (AM) e ormai sulla bocca di tutti i pla-
yer internazionali della produzione. Uno studio re-


http://www.emo-hannover.de/

cente di VDW rivela che la cosiddetta Stampa 3D ha
oggi ancora, a dire il vero, solo una presenza di nicchia
in ambito produttivo, ma il settore sta crescendo in
modo esponenziale e, secondo le stime degli esperti,
continuera a farlo anche nei prossimi anni.

EMO Hannover 2017 presentera gli ultimissimi svi-
luppi dell’Additive Manufacturing per la lavora-
zione dei metalli e aiutera i visitatori a capire quali
applicazioni in particolare possono essere svilup-
pate attraverso questa tecnologia.

Tecnologie additive. Per effetto della imperfetta
qualita della loro finitura, delle strutture di sup-
porto che necessitano durante la lavorazione e
delle superfici funzionali da rimuovere, la maggior
parte dei componenti realizzati in modo additivo
ha bisogno di un post-trattamento per poter soddi-
sfare esigenze qualitative. Secondo lo studio VDW,
infatti, crescera la domanda di macchinari per una
finitura di precisione.

Sul tema e in programma una conferenza che verra
organizzata a EMO in collaborazione con I'Asso-
ciazione europea dell'industria della macchina
utensile Cecimo e con il gruppo di lavoro Additive
Manufacturing dell’Associazione dei costruttori te-
deschi di macchine e impianti (VDMA).

Il Machining Innovations Network €& un’associa-
zione di aziende e istituti di ricerca che hanno cre-
ato una piattaforma congiunta di integrazione e di
partner nell’ambito della lavorazione ad asporta-
zione di truciolo. A EMO Hannover 2017 il Network
sara presente con uno stand speciale dove sara
esposta una catena di processo per la costruzione
di un componente dell’industria aeronautica e ae-
rospaziale con l'intento di presentare tutte le fasi
del processo: dalla pianificazione alla finitura, in-
cludendo temi quali simulazione, utensili, controllo
lavorazioni, controlli macchina, e molto altro.

La sicurezza delle macchine utensili € da sempre un

Consulenza Ucimu per le imprese

Promossa da Cecimo, I'associazione
europea delle industrie della macchina
utensile, EMO rappresenta il pit importante
avvenimento mondiale dell'innovazione

nel settore, alternativamente ospitata da
Hannover e Milano. L'edizione italiana della
fiera & curata dalle strutture organizzative
che fanno riferimento a Ucimu-Sistemi per
produrre. Proprio Ucimu ha di recente attivato
lo sportello ‘Super & Iperammortamento’. Si
tratta di un servizio di consulenza su tecnicalita,
funzionamento e dubbi interpretativi delle
norme pilastro del Piano Nazionale Industria
4.0. Le aziende interessate possono inviare i
propri quesiti a economic.studies@ucimu.it,
oppure compilare il form predisposto sul sito
www.ucimu.it. Lo sportello € abilitato per la
consulenza orientativa di primo livello.

problema per il settore. La priorita & naturalmente
evitare incidenti e proteggere le persone.

Esperti internazionali presenteranno, nella cornice
dell’'EMO Safety Day for Machine Tools, lo stato at-
tuale degli sviluppi su questo tema, riferendo sugli
ultimissimi cambiamenti, ad esempio della norma-
tiva, che & attualmente in fase di revisione. Un altro
aspetto importante é rappresentato dalla qualifi-
cazione e dall'informazione delle autorita prepo-
ste alla vigilanza del mercato, che devono saper
riconoscere i macchinari non rispondenti allo stato
dell’arte della tecnologia per ritirarli dalla circola-
zione nell’interesse generale.

L'India, un grande mercato. A EMO Hannover
non vengono presentati solo trend tecnologici, ma
anche mercati particolarmente interessanti, come
ad esempio quello indiano. L'India in effetti ha
un‘economia in crescita, cosi come lo ¢ la sua pro-
duzione industriale. Nel quadro dell’industria della
macchina utensile il Paese & all'ottavo posto tra i
maggiori mercati mondiali, con un fatturato di 1,7
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MANIFESTAZIONI

miliardi di euro nel 2016. L'India importa circa il
70% del suo fabbisogno di macchine utensili e nel
2016 ha importato macchine per circa 1,2 miliardi di
euro. Per questo EMO Hannover 2017 puntera an-
cora i suoi riflettori su questo interessante mercato
dal grande potenziale.

Le aziende dell’industria delle macchine utensili e
dei settori collegati si trovano di fronte a una svolta
radicale. Le nuove tecnologie e i mutamenti in atto
nei processi di produzione cambiano il ruolo del
lavoratore qualificato. Questo richiede strategie
adeguate nella formazione delle nuove leve. Un
impegno che interpella prima di tutto formatori
e insegnanti, che devono essere preparati con me-
todo e competenza, perché possano trasferire le
loro conoscenze ai futuri addetti ai lavori.

La Fondazione VDW per le nuove leve, che all’inizio
dell’anno in corso é stata rinominata ‘Fondazione
per le nuove leve nella costruzione dei macchinari’
organizza in occasione di EMO uno stand specifica-
mente rivolto ai giovani, che, con lo slogan ‘Preparati
un futuro! Le tue opportunita nella costruzione dei
macchinari’ interpella allo stesso tempo formatori,
insegnanti e studenti. L'obiettivo e sensibilizzare
questi gruppi attraverso una consulenza individuale
e attraverso offerte concrete per fare si che possano
essere attivi nel mondo della produzione rimanendo
al passo con la velocita dell'innovazione.

Largo ai giovani. “L'attenzione alle nuove leve ¢
ormai una tradizione per EMO - spiega Schafer - stu-
denti e studentesse che devono affrontare unascelta
professionale vengono invitati alla EMO di Hanno-
ver gia dal 2001. E allo stand dedicato ai giovani im-
parano tutto quello che c’é da sapere su professioni
del mondo dei metalli, su programmi di istruzione e
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possibilita di specializzazione, di carriera e di gua-
dagno. Dal 2001 oltre 40.000 giovani hanno appro-
fittato delle opportunita offerte da EMO Hannover.
La velocita della trasformazione tecnologica fa
si che nascano molte nuove aziende. Giovani im-
prenditori sviluppano ad esempio software per il
collegamento in rete di macchine e processi o co-
struiscono stampanti 3D per parti metalliche. Que-
ste aziende nascono come follow-up di progetti di
ricerca universitari o come investimenti greenfield.
EMO Hannover 2017 intende offrire a queste start-
up - con la premessa che raggiungano un fatturato
di 10 milioni di euro - una piattaforma di presen-
tazione che favorisca la commercializzazione delle
loro innovazioni. Con le loro idee giovani e i loro
nuovi prodotti e servizi, i nuovi imprenditori atti-
rano l'interesse di molti affermati fornitori in cerca
di partner d'affari. “Lo stand ‘Start-ups for intel-
ligent production’ & pronto ad accogliere nuove
aziende desiderose di presentarsi in un contesto
innovativo e di aprirsi al mercato internazionale”,
spiega Schéafer.
“EMO Hannover propone dunque ancora una volta
un ricco ed interessante programma di eventi col-
laterali - conclude Wilfried Schafer - si offrono cosi
a numerosi visitatori ed espositori spunti tematici
e di confronto da riprendere all'interno delle loro
aziende; EMO detta i trend dei prossimi anni in
fatto di tecnologia della produzione, sia per quanto
riguarda la tecnologia delle macchine utensili sia
per quanto riguarda lo sviluppo di strategie e mer-
cati. Dei temi e delle tendenze affrontati in fiera si
continuera quindi a parlare diffusamente per set-
timane e anche per mesi dopo la manifestazione”.
@dapascucci
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Il corso si pone come obiettivo la formazione di figure professionali in grado

di comprendere e gestire le molteplici problematiche tecnologiche e di progetto,

spesso a carattere multidisciplinare, presenti in tutti quegli ambiti professionali e di ricerca,
dove 'uso, la sicurezza e la vita di materiali metallici sono legati a adeguati trattamenti
superficiali.
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DESTINATARI: Processi produttivi / Uffici tecnici / Servizi qualita / Ricerca e sviluppo

Uffici Acquisti
DOCENTI
Universita Prof. R Gronchi - Prof. S. Rossi - Prof. M. Vledani - Prof. A. Vicenzo
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e Sponsor e clienti da loro presentati 20%

e Ingegneri 15%

e Studenti, diplomati e laureati nell’anno in corso € 100,00
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Equipment, Coffee and Food
40" International Hospitality Exhibition
October 20_24, 2017 fieramilano

Food Equipment, accordo al 2023
Anima e Fiera Milano
hanno siglato un ac-
cordo di partnership
al 2023 per le pros-
sime quattro edi-
zioni di HostMilano,
la biennale dedicata
al food equipment.
L'obiettivo & rendere
ancora piu strategica
ed efficace la collaborazione per consolidare la leadership
nel mondo del Made in Italy nelle tecnologie, design e ser-
vizi per equipment, coffee and food, ed espanderla su nuovi
mercati. HostMilano si avvale anche dell’accordo con Asso-
foodtec e Fiac, e a circa un anno dall’appuntamento 2017,
previsto dal 20 al 24 ottobre, sono gia 1.300 gli espositori
confermati, molti aderenti alle associazioni di Anima, con
spiccata presenza della ristorazione professionale e dei co-
struttori di macchine per caffé espresso. Oltre alla partecipa-
zione di Fiera Milano e di HostMilano agli eventi organizzati
da Anima, I'accordo prevede una serie di attivita a vantaggio
delle aziende associate, come il supporto diretto amministra-
tivo, legislativo e normativo, I'organizzazione di un panel
di eventi e workshop dedicati durante la manifestazione e
la condivisione ogni sei mesi di dati e trend economici e di
mercato relativi ai settori rappresentati all’evento.

host® |2

Strategia industriale Europea

Cecimo e 124 associazioni in-
dustriali europee hanno firmato
una Dichiarazione congiunta
per definire e implementare
una strategia industriale euro-
pea ambiziosa, rivolta a Com-
missione europea, Parlamento
europeo e Consiglio Competi-
tivita. In occasione della prima
Giornata europea dell'industria, lo scorso 28 febbraio Luigi
Galdabini, presidente di Cecimo, ha sottolineato I'importanza
delle collaborazioni trans-frontaliere tra costruttori di macchine

utensili e centri tecnologici, superando gravi impedimenti alla
competitivita dell'industria. “Per stare al passo con i trend del
mercato, i costruttori di macchine utensili europei devono in-
crementare la loro agilita e sviluppare soluzioni che rispondano
alle esigenze in evoluzione degli utilizzatori. Serve focalizzarsi
sull'innovazione incrementale, offrendo sempre prodotti migliori
e nuovi servizi. In questo € essenziale che i centri tecnologici
sparsi per I'Europa uniscano le forze con le PMI manifatturiere.
Per questo servono maggiori strumenti normativi a rafforzare i
legami tra ricerca e business, unitamente a incentivi che sosten-
gano queste collaborazioni e l'internazionalizzazione delle PMI".
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Automazione nei G20

Comau ha portato la voce del settore automazione industriale

italiano lo scorso marzo a Berlino alla conferenza internazionale

‘Digitizing manufacturing in the G20 - initiatives, best practices

and policy approaches’. Mauro Fenzi, CEO di Comau, societa del
Gruppo FCA, nel suo contributo ha sottolineato il tema 'Facto-
ries of the future - from global value chains to interconnected
global value networks'. Fenzi ha affrontato il tema della digita-
lizzazione nel manifatturiero, partendo dalla lunga esperienza di
Comau nel settore dell'automazione industriale a livello globale.
Il CEO ha quindi parlato delle principali trasformazioni che le
sfide di Industria 4.0 e digital transformation stanno portando
nell'organizzazione del lavoro, nei processi produttivi € nei mo-
delli di business delle imprese. L'impegno in concreto di Comau
su questi temi ¢ esemplificato dalle tecnologie innovative svi-
luppate dall'azienda, come i robot industriali collaborativi Aura,
oltre allo sviluppo di nuove competenze per il personale della
fabbrica intelligente grazie alle attivita della Comau Academy,
in collaborazione con atenei e istituti internazionali.

lloT in fabbrica

Fanuc presenta tre pacchetti Industry 4.0 studiati per aiutare
le aziende a portare i vantaggi di lloT - Industrial internet of
things - in fabbrica. Obiettivo é aiutare le imprese di ogni
dimensione a gestire I'enorme quantita di dati generata dai
sensori installati sulle macchine, per ridurre costi di produ-
zione e CTO. Il pacchetto Livello 1 & un pacchetto ‘pronto
all’'uso’ senza rilevanti personalizzazioni, per interconnettere
diversi elementi del sistema raccogliendo dati tramite inter-
facce HMI intelligenti. Il Livello 2 realizza una vera lloT, ed
@ pensato per aziende che intendono collegarsi a un ERP, o
realizzare un sistema di supervisione dedicato, con totale per-
sonalizzazione. Il Livello 3 € invece pensato per aziende gia
digitalmente strutturate e con personale esperto, e consente
un controllo totale e aperto mediante vari pacchetti software
Fanuc per collegare in rete diversi dispositivi, anche di terze
parti. Per sfruttare al meglio le opportunita offerte dai pac-
chetti Industry 4.0 e dalle varie funzioni delle macchine, Fanuc
offre quindi i corsi di approfondimento organizzati dalla
Fanuc Academy con il servizio Training Fanuc Industry 4.0.




Configuratore ralle interattivo

Kaydon Bearings ha introdotto un configuratore ralle in-

terattivo nel proprio sito, che include ralle ad una e due

file di sfere, a rulli incrociati e con tre file di rulli cilin-
drici. Il configuratore

[

s per ralle semplifica

la ricerca all’interno
del catalogo 390, con-
sentendo di cercare i
prodotti a partire dal
codice prodotto, dal
tipo di cuscinetto, dalle
dimensioni interne
ed esterne, dall’ap-
plicazione, dal tipo di
dentatura, dall’asse di
rotazione, dal carico
statico, dalla velocita e
dai requisiti in termini

di forza agente sulla
dentatura. I risultati della ricerca sono completi di gra-
fici di carico e disegni 3D, che semplificano il processo di
selezione del cuscinetto e sono disponibili per il down-
load. Kaydon, societa del Gruppo SKF, produce cuscinetti
a sezione sottile, ralle e cuscinetti integrati di alto livello,
distribuiti in Italia da Magi Srl di Milano, progettando e
producendo anche prodotti su disegno per applicazioni
critiche, quali industria di precisione, aerospazio, appa-
recchiature medicali ed elettroniche, energie rinnovabili
e after-market, oltre a fornire un servizio di ricondizio-
namento ralle.

Federacciai sul web

Sito web rinnovato per Federacciai, con un portale organiz-
zato in quattro aree tematiche corrispondenti ai principali
driver delle attivita dell’associazione: area statistica, area
tecnica, ufficio studi e area ricerca. Il sito offre i nume-
rosi documenti prodotti dalla Federazione, I'elenco delle
aziende associate, collegate e consorziate e l'agenda degli
eventi del settore siderurgico. La sezione Cultura d'acciaio,
in chiusura di home page, raccoglie quindi svariate appli-
cazioni della lega in tutto il mondo. Un focus particolare ¢
infine stato dedicato al tema della sostenibilita, vera sfida
che riguarda tutta l'industria, e in particolare le imprese
siderurgiche italiane. Il
restyling
una tecnologia alta-
mente responsive, che

implementa

consente di adattare

perfettamente le pagine

del sito al dispositivo e
allo schermo impiegati,
tablet e smartphone
compresi. La struttura -
verticale adottata sem- | g

B
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plifica quindi la navi-
gazione, migliorando il
posizionamento SEO del
portale Federacciai.
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Revisione di ogni tipo
di mandrino o elettromandrino
per macchine utensili

>

In 20 anni di esperienza nel settore abbiamo riparato oltre
12.000 mandrini ed elettromandrini.

SMZ ltalia s.r.l.
Via Brandizzo, 184/186 - 10088 Volpiano (TO) - ITALY
Tel. +39 011.99.53.534 - smz@smgzitalia.com
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Finitura automotive avanzata

Si & tenuta lo scorso maggio presso il Politecnico di Milano I'edi-
zione 2017 di TST - trends in surface technology, simposio sulla
ricerca avanzata nella finitura e nei rivestimenti di superficie. Il
convegno, organizzato da Poliefun, ha dato vita a uno stimo-
lante confronto tra le aziende chiamate a partecipare e il mondo
dell’universita, con presentazione di
relazioni sullo stato dell’arte della
ricerca applicata al settore del trat-
tamento di superficie, con contributi
di esponenti di spicco del mondo ac-

POLIEFUN-TST
OO0 2011

ADVANCED SURFACES:

?MCTEMTION cademico e dell'industria. Le sessioni
PERFOMANCES

MILAN May 18 2017 orali hanno coperto temi quali auto-

Palitecnico di Milano

motive - application plants e in-line
control, evoluzioni nel paint shop au-
tomotive, perception and protection
properties of paints with different
color pigments, paint applications - pre-treatments e finishing,
surface modification and patterning of UV-cured coatings, metal
- organic special coatings, e techniques for real time process con-
trol in thin film deposition. Le relazioni degli interventi e i poster
sono stati raccolti in un volume in vendita presso la segreteria
Poliefun. Per informazioni: segreteria@poliefun.org.

Programima

Svasatura, formazione in Brasile

Il team tecnico O+P si & recato in Brasile, presso la sede di CNH
Ind. Latin America, lo scorso ottobre, per fornire formazione
per l'operazione di svasatura del tubo rigido da montare su
macchine agricole, mietitrebbie e trattori. | trainer O+P hanno
formato i tecnici di CNH, azienda facente capo al Gruppo
New Holland, al corretto ed efficiente utilizzo della macchina
Unispeed Usfl 9037ES. La
macchina ha soddisfatto le
esigenze dell'azienda grazie
al processo di formatura a
freddo che crea una super-
ficie piatta e liscia, con ru-
gosita adatta a trattenere
gli O-ring. La soddisfazione
di CNH ¢ dovuta anche alla
semplicita di utilizzo della
macchina, completamente
settabile e programmabile,
con possibilita di richiamo
delle ricette impostate. Gra-
zie alle diverse possibilita
di regolazione la soluzione
consente di ottenere facilmente qualsiasi diametro e spessore di
svasatura a 37° e 90° delle estremita dei tubi rigidi, con diame-
tro compreso tra 8 e 42 mm, spessori differenti e anelli Parker.
Per raggiungere le diverse svasature, a corredo della Usfl 9037ES
¢ stata inoltre fornita una serie di utensili di diversa misura.
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Processi termici in mostra
Si tiene il 27-28 giugno 2017 la quarta edizione di Itps, il sum-
mit internazionale organizzato da Messe Diisseldorf dedicato ai

processi termici e alle tecnologie afferenti. L'evento sara ospitato
presso I'lnterContinental Hotel di Diisseldorf, e offrira interventi di
interesse per le industrie automotive, aerospaziale e dell'industria
del metallo, cosi come per I'industria del vetro, ceramica e cemento
e per il chimico e farmaceutico, ambiti in cui le tecnologie dei pro-
cessi termici sono essenziali nel determinare la qualita dei prodotti
e delle operazioni. Durante la prima giornata il focus sara sulle tec-
nologie disruptive nella mobilita, e sulle innovazioni legate all'in-
ternet industriale e alla digitalizzazione. Nella seconda, troveranno
spazio best practices automotive, aerospace e nell'industria delle
macchine. Il programma completo sara visibile all'indirizzo www.
itps-online.com, insieme alla possibilita di acquistare i biglietti per
Itps 2017. In concomitanza, avra luogo la mostra dedicata alle ul-
time tecnologie nel settore, nel foyer dell'hotel.

Gruppo Monzesi nel listino Elite di
Borsa Milano

Debutto nel programma Elite di Borsa Italiana per Monzesi
Group, I'azienda brianzola produttrice di rettificatrici, am-
messa quest’anno insieme ad altre trenta imprese italiane.
Per I'occasione, il 3 maggio scorso nella sede della Borsa di
Milano, Riccardo Pessina, general manager di Monzesi, ha
quindi presentato le strategie di crescita dell’azienda. “L'am-
missione al programma Elite & un riconoscimento alla solidita
finanziaria della nostra azienda, che ha superato la scrupo-
losa verifica cui sono sottoposte tutte le realta presenti - ha
commentato Pessina -, ma anche il riconoscimento indiretto
della bonta delle nostre strategie di internazionalizzazione
che ci vedono, ad esempio, tra le prime aziende di macchine
utensili al mondo ad aver
aperto una filiale in Egitto,
con la prospettiva di ar-
rivare a tutto il mercato
mediorientale”. La parte-
cipazione al programma
Elite dara a Monzesi la
possibilita futura di adot-
tare forme di finanza stra-
ordinaria, per accelerare il
proprio business o soste-
nere processi di ulteriore
internazionalizzazione,
come cogliere opportunita
di accesso a capitali globali,
costituire joint-venture ed
emettere mini bond.
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V-Drive Va /-Drive Basic

La nuova gamma di riduttori a vite senza fine

| riduttori a vite senza fine di WITTENSTEIN alpha sono stati Ogni dettaglio conta:
rinnovati con un nuovo look e prestazioni ancora migliori.
Tre fasce di prodotto per differenti esigenze di performance - precisione senza eguali con gioco < 2 arcmin

e costi: V-Drive Advanced per le applicazioni piu esigenti, - alta densita di coppia

V-Drive Value, per garantire una buona precisione e il - massima silenziosita e uniformita di rotazione
nuovo V-Drive Basic, progettato per applicazioni in cui . alta efficienza

I'aspetto economico prevale. - massima resa per I'intera durata del riduttore

WITTENSTEIN alpha - sistemi di trasmissione intelligenti

www.wittenstein.it ‘\

WITTENSTEIN alpha
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MONITORAGGIO
DELLA CORRENTE 24V
MODULARITA AL MASSIMO!
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Mico Pro®

Mico Pro® segnala il raggiungimento del
carico limite e disattiva solo i canali difettosi.
Il comportamento di intervento & brevettato
ed agisce con tempestivita e precisione.

= Sistema modulare

B Monitoraggio dei carichi finoa 20 A
= Distribuzione del potenziale integrata
= Diagnostica completa

A murrelektronik.it

IN BREVE

Rete Canavese 4.0

Presentato alla A&T del maggio scorso il
primo prodotto in ottica Industria 4.0 tar-
gato Canavese Inside, rete di impresa nata
nel 2016 sul territorio di Ivrea e del Cana-
vese. La cella robotizzata presentata in ante-
prima in fiera é stata progettata e realizzata
dalle dieci aziende retiste, ed € dedicata a
movimentazione e assemblaggio di particolari meccanici di altissima preci-
sione, pensata in particolare per i settori biomedicale e automotive. Il territorio
casa delle dieci imprese & un’eccellenza industriale dove centinaia di piccole,
medie e grandi imprese generano in continuo prodotti di qualita e servizi spe-
cializzati, occupandosi di meccatronica, meccanica di precisione, parti auto-
motive, informatica, stampaggio plastica, scienze della vita e biologia e altro
ancora, il tutto con una visione di Industria 4.0. Proprio al fine di puntare con
decisione a generare innovazione e competitivita internazionale é nato il pro-
getto di investimento della rete d'impresa Canavese Inside, per unire visioni
imprenditoriali e condividere competenze fortemente specializzate puntando
con determinazione sulle nuove tecnologie e su una cultura d'impresa 4.0.

cl

CANAVESE INSIDE

Eco lubrificanti da premio
Sustainability Award 2016 assegnato a Fuchs, che “
si ¢ aggiudicata il primo posto tra le aziende medie —
tedesche e oltre 800 aziende partecipanti. Il premio —
¢ assegnato dalla Fondazione tedesca Sustainability =~ GERMAN

) . : SUSTAINABILITY AWARD
Award, in collaborazione con il governo tedesco, st

leader delle associazioni comunali, associazioni di ca- ~ Medlumsized Company 2048

tegoria e organizzazioni civiche e istituti scientifici, a
riconoscimento dei risultati di eco-sostenibilita per
economia, comunita locali e la ricerca. Come ‘impresa media tedesca migliore
per lo sviluppo sostenibile 2016', la giuria ha riconosciuto Fuchs in quanto all'a-
vanguardia per le iniziative sostenibili nel settore lubrificanti, in virtu delle molte
misure con successi controllabili intraprese nel processo di produzione, nel modello
di business e alla capacita di migliorare costantemente il proprio livello di sosteni-
bilita. La giuria ha quindi incoraggiato I'azienda a proseguire in questo percorso,
quale modello per I'industria in un settore non ancora ben conosciuto.

Finanziamenti EU alle PMI

Accordo tra il Fondo europeo per gli investimenti (FEI) e Confidi Systemal!
per un piano di investimenti da 26 milioni di euro per le PMI italiane. Firmato
nell’'ambito dell'iniziativa InnovFin della Commissione europea, sostenuta dal
programma di ricerca e innovazione Horizon 2020, I'accordo mette a disposi-
zione finanziamenti per 26 milioni di euro nell’arco dei prossimi due anni per
pmi e piccole imprese a media capitalizzazione innovative italiane. L'operazione
si avvale anche del sostegno del Fondo europeo per gli investimenti strategici
(Feis). Il FEI rilascia una controgaranzia che permettera a Confidi Systema! di
incrementare i volumi di garanzie, per meglio sostenere I'accesso al credito da
parte delle imprese, permettendo loro di svilupparsi, crescere e creare posti di
lavoro. Gli importi dei prestiti andranno da 25.000 a 2 milioni di euro, con una
durata massima di 10 anni, e il sostegno di Confidi Systema! ridurra notevol-
mente il tempo necessario per istruire le richieste di prestito. L'operazione andra
a beneficio di oltre 200 imprese italiane, situate in prevalenza nel Nord-ovest.


http://www.murrelektronik.it/

Ordini macchine effetto 4.0

Crescita del 22,2% negli ordini macchine Ucimu nel primo

trimestre 2017, sulla scorta delle misure del Piano Indu-
stria 4.0. Con la raccolta ordini stazionaria all'estero,
+0,3%, la crescita ordini nel primo trimestre ¢ del +5,1%
rispetto allo stesso periodo 2016, con indice assoluto a

Lavorazioni CNC della plastica

Weerg allarga I'offerta di lavorazioni CNC online aggiun-
gendo i materiali plastici alla gamma di metalli gia disponi-
bile. L’e-shop consente ora di scegliere anche lavorazioniin ~ 187.7. di molto superiore alla media 100 fissata al 2010.
Delrin e Nylon, oltre ad alluminio, ottone, rame e bronzo. Le misure di politica industriale 4.0 varate dal Governo
In pochi click, con preventivazione gratuita in tempo reale,  devono la loro efficacia anche alla tempistica scelta, se-
€ possibile ordinare dal singolo prototipo alla produzione  ondo Massimo Carboniero, presidente Ucimu - Sistemi
fino a 250 pezzi anche in Delrin (POM-C) bianco e Nylon 6
colato + SoMo nero, con garanzia di consegna tra 5 e 15
giorni. Il Delrin offre resistenza chimica, e viene impiegato
per flange, elementi di impianti chimici, ingranaggi, leve,
cuscinetti, raccorderie per tubi, cerniere e parti di valvole. "Il programma messo a punto dal Governo sta portando
Il Nylon é invece molto utilizzato per componenti a elevata i suoi frutti - ha detto Carboniero -: la predisposizione a
durezza, resistenza a trazione e flessione, come pattini,  investire in tecnologia industriale e in sistemi di connetti-
ruote, ingranaggi, rulli, distanziali e boccole. Dedicate alla
produzione di parti in plastica nel sito produttivo di Mar-
ghera (VE), Weerg ha implementato attrezzature di ultima
generazione, tra cui due torni Mazak Integrex multitasking
in 5 assi in continuo completamente robotizzati, e quattro edizione di Lamiera 2017 di maggio, che ha registrato il
frese Hermle C42U con 234 utensili in linea, dotate di cari-  tutto esaurito con oltre 450 imprese e 40.000 m? di super-
catore pallet Lang Eco-compact 20 da 20 slot. ficie espositiva occupata.

per produrre, arrivando dopo la ripresa nel 2014 degli in-
vestimenti nel mercato nazionale e alla concomitante esi-
genza di ammodernamento del parco macchine obsoleto.

vita da parte del manifatturiero italiano aveva bisogno di
una spinta, che il Piano Industria 4.0 ha assicurato”. Altro
segnale positivo dal mercato italiano viene quindi dalla

"Su misura”: quando serve
un sensore con requisiti unici

HBM & leader nello sviluppo e produzione di sensori estensimetrici

rivolti a migliaia di applicazioni statiche e dinamiche tra cui dispositivi

medicali, perni di carico per il settore agricolo, sensori multi assiali per Byl

la robotica, I'aerospaziale e molti altri settori. Aee v
P s

Se i sensori a catalogo non rispondessero totalmente ai vostri precisi

requisiti, niente paura!

Chiedete a HBM sensori costruiti su misura per le vostre specifiche

applicazioni.

m Utilizzo di estensimetri standard o dedicati grazie alla tecnologia
proprietaria HBM nella costruzione degli Strain Gages

B Progettazione completa del sensore - dal trasduttore miniaturizzato
al torsiometro con 1 m di diametro — dal pezzo unico alla produzione
su scala industriale

Per maggiori informazioni contattateci o visitate il
nostro sito: www.hbm.com/it

HBM HBM lItaliaS.rl. m Tel. +39 024547 1616 m info@it.hbm.com = www.hbm.com/it
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Molti hanno una |ungo esperlenzo
Mondial la trasforma in soluzioni

Il vostro fornitore unico
di componenti per la trasmissione di potenza

Mondial vi offre la pit completa e avanzata gamma di componenti per la
trasmissione di potenza. Pib di sessantacinque anni di esperienza sul campo
hanno consolidato competenze e conoscenze specifiche in molteplici settori
industriali e una naturale predisposizione alla ricerca e sviluppo. Per questo,
il Cliente Mondial sa di poter contare sulla capacitd tecnica e progettuale dei
nostri fecnici, sulla nostra organizzazione logistica automatizzata e sulla
disponibilita di un interlocutore vicino alle sue esigenze e necessitd.

APP
cataloghi Mondial

® Cuscinetti
* Componenti e sistemi lineari
* Giunti e ruote libere

e Catene

www.mondial.it

MONDIAL S.p.A. mkt@mondial.it
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LE MACCHINE DIVENTANO ADATTABILI
DI GABRIELE PELOSO

UN NUOVO HEADQUARTERS
PER PRIMA INDUSTRIE

DI ELENA CASTELLO

SOLUZIONI PER TAGLIO E SALDATURA
DI ATTILIO ALESSANDRI

TRUMPF PRESENTA
DUE ANTEPRIME

DI RENATO CASTAGNETTI

IL FUTURO DEL LASER
SECONDO COMAU

DI MARIO GARGANTINI
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Le macchine
diventano adattabili

Salvagnini, in occasione di Lamiera 2017, ha proposto alcune macchine per la lavorazione
della lamiera: sistemi laser, piegatrici e pannellatrici. In particolare era esposta una cella di
produzione flessibile funzionante con tecnologia tipica della fabbrica 4.0

costruttori di macchine per la deformazione della

lamiera non sono certo alle prime esperienze
nell’affrontare il tema piu dibattuto in questo pe-
riodo: I'industria 4.0. Salvagnini ha da tempo svilup-
pato, integrato e concretizzato diverse tecnologie
dedicate alla fabbrica intelligente. Anzi, propone
macchine che si adattano alle esigenze produttive:
lotti medio-piccoli, materiali differenti e processi
produttivi. Per conoscere meglio le novita strategi-
che e di prodotto della casa vicentina, la redazione
di Rivista di meccanica oggi ha incontrato Pieran-
drea Bello, product manager Salvagnini.

L'evoluzione di macchine e processi. | numeri
importanti di Lamiera 2017 fotografano il momento
positivo del mercato italiano della macchina uten-
sile in genere e, in particolare, delle macchine per
la deformazione della lamiera. “In questa cornice
espositiva - ha esordito Bello -, & decisamente posi-
tivo il momento del comparto. L'affluenza dei visita-
tori & di buon livello. La qualita delle richieste degli
utilizzatori é finalizzata al rinnovamento del loro
parco macchine. Altro dato importante é il numero
elevato di aziende estere che visitano questa prima
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di Gabriele Peloso

edizione milanese di Lamiera”. Il piano nazionale
Industria 4.0 attuato dal Governo inizia a dare i suoi
frutti e la volonta delle imprese a innovare € reale.
Ecco allora che Salvagnini mette a disposizione degli
utenti diverse proposte tecnologiche e di processo.
“La fabbrica 4.0 & un’evoluzione delle soluzioni che
Salvagnini porta avanti da molti anni - rimarca Bello
-. Il primo impianto completamente automatizzato,
e integrato, fu realizzato nel 1985. Il committente
fu General Electric per la propria unita produttiva
di armadi elettrici, sita in North Carolina. Essa ri-
ceveva la sera i dati di produzione dal centro GE,
nel Massachusetts, e la mattina successiva iniziava
la produzione con uno scambio di dati continuo”.
E ha proseguito: “Flessibilita ed efficienza sono da
sempre le caratteristiche di Salvagnini, attraverso lo
sviluppo evoluto dei processi e della propria gamma
di prodotti, fino ad arrivare all’attuale definizione di
fabbrica 4.0". Le opportunita del nuovo paradigma
sono importanti anche per questo comparto indu-
striale. Secondo i dati elaborati da Ucimu, nel 2016,
I'industria italiana ha prodotto macchine utensili a
deformazione per 2.330 milioni di euro, registrando
un incremento del 6,9% rispetto al 2015. Cio ha con-


http://www.salvagninigroup.com/

Pierandrea Bello, product manager Salvagnini.

tribuito alla sviluppo di una nuova generazione di
macchine utensili.

Macchine intelligenti e adattive. La disponibilita
di nuove piattaforme e tecnologie per I'automa-
zione & oggi molto piu ampia e accessibile per le
piccole e medie aziende. Integrare processi e solu-
zioni e diventato piu economico, anche le infrastrut-
ture sono piu affidabili. In questa realta Salvagnini
propone macchine in grado di adeguarsi in modo
intelligente alle reali necessita della produzione.
“Macchine autonome nella gestione delle fasi di la-
vorazione, facili da programmare, in grado di comu-
nicare tra loro e con I'ambiente in cui sono inserite
- osserva Bello -, sono le principali caratteristiche dei
sistemi Salvagnini, in grado di creare un flusso pro-
duttivo vantaggioso ed efficace per produrre pezzi
anche con lotti ridotti. Insomma, si tratta di mac-
chine in grado di adattarsi al variare del processo,
con capacita tali da risolvere problematiche reali
che nascono nei reparti produttivi. Segnalo qualche
esempio: le macchine per il taglio laser L3 e L5 sono
dotate di APC, un controllo di processo adattativo
che permette di monitorare e adattare i parametri
nelle fasi di sfondamento e taglio. Le pressopiega-
trici, grazie a sensori dedicati, permettono di verifi-
care il carico di rottura del materiale e compensare
la forza applicata. Infine, come gia citato, la capacita

Laser per lavorazioni non presidiate

Il laser L3, di Salvagnini, monta una sorgente
afibra da 6 kW che ne esalta le prestazioni e
la produttivita. Caratteristiche, queste, sempre
apprezzate dal mercato, che si sommano ora
alle nuove necessita richieste dai dettami di
Industria 4.0 e che L3 implementa nativamente:
la connettivita, la facilita d’'uso e I'adattabilita.
Grazie al software OPS-FlexCell il laser
funzionera infatti anche in modalita cella
intelligente, proponendo ai sistemi di piegatura
a valle una serie sequenziale di pezzi che
piegati in modo ottimizzato bilanciano il flusso,
le scorte di magazzino e i tempi di piegatura.
Oltre alla sorgente da 6 kW il laser L3 monta
un sistema di cambio pallet Salvagnini,
completamente elettrico, che muove il foglio
da lavorare sempre nella parte superiore,

a vantaggio della massima affidabilita nelle
lavorazioni non presidiate. Inoltre, il laser &
dotato di testa Dry Cooling, che non richiede
alcun gas per il raffreddamento della testa.

Il sistema ¢ dotato di puntatore laser LGD in
grado di indicare all'operatore la sequenza
ottimale di scarico delle parti in funzione delle
richieste delle macchine di piegatura a valle.

di far colloquiare le varie macchine, ne & un esempio
la cella di lavoro presentata a Lamiera 2017, comple-
tamente governata dal software OPS, interamente
sviluppato in Salvagnini, che consente di comunicare
con i sistemi gestionali d'impresa MRP/ERP dei clienti
per presidiare la qualita e I'automazione dell" intero
processo produttivo”.

La cella flessibile di produzione. Parlare di In-
dustria 4.0 significa, quindi, parlare di macchine
adattative, sia impiegate singolarmente sia inte-
grate in una logica di flusso produttivo come quello
raffigurato dalla cella FlexCell proposta Milano in
occasione di Lamiera. Sul mercato da poco piu di due
anni, forte della crescente attenzione riservata dai
clienti all’efficienza e all’automazione di processo,
FlexCell si presenta ulteriormente evoluta nella fru-
ibilita e semplicita d'uso.
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“La cella realizzata, integra un sistema di taglio laser
L3, una pannellatrice P1 e una pressa piegatrice di
piccole dimensioni B3 60/2000, unite da un software
di integrazione dedicato OPS (Order processing sy-
stem) che puo essere modulato in funzione delle
strategie produttive del cliente. La FlexCell ¢ dotata
di un OPS in grado di controllare e gestire I'intero
processo - sottolinea Bello - che va dalla generazione
dell’'ordine, al controllo delle quantita da produrre,
al lancio delle quantita idonee in funzione dei tempi
di attraversamento fino al trasferimento automatico
dei dati fra le tre macchine. Tre macchine smart,
quindi, adeguate al concetto di fabbrica digitale,
capaci di allestirsi in automatico, di leggere/correg-
gere, in tempo reale, la variabilita generata dalle
caratteristiche del materiale e di bilanciarsi in base
alla sequenza dei flussi produttivi”. | vantaggi sono
notevoli nel risparmio di tempo in produzione, nella
diminuzione degli sfridi del materiale lavorato e la
sequenza dei processi. Inoltre, si migliora il flusso
delle operazioni, trasferendo le informazioni da una
macchina all’altra e guidando I'operatore nella se-
guenzialita delle attivita da compiere, si riducono al
massimo gli errori e sprechi. Ma non é tutto.

Alcuni prodotti realizzati con i sistemi laser, piegatrici e pannellatrici.

¥mo giugno/luglio 2017

Alcuni sistemi per la lavorazione della lamiera Salvagnini esposti a
Lamiera 2017.

Manutenzione 4.0. Salvagnini dal 2016 propone
il progetto Links. Si tratta di un sistema gestionale,
sviluppato in collaborazione con Microsoft, grazie al
quale e possibile condividere i dati ricevuti dalle mac-
chine, monitorarne i parametri di funzionamento e
di conseguenza intervenire in modo preventivo prima
che il sistema produttivo si fermi, migliorando I'ef-
ficienza complessiva del ciclo produttivo. “Il sistema
Links € completamente gestito dal service Salvagnini,
che & in grado di intervenire in modo immediato,
prima che il guasto si verifichi sulla macchina. Il fu-
turo - ha concluso Bello - la manutenzione da remoto
permettera di gestire al meglio la manutenzione con
diversi vantaggi, non solo per la tempestivita dell’in-
tervento, ma anche economici”. Oggi, a seguito di
una diversa organizzazione delle imprese & necessario
fornire un servizio di teleassistenza. Grazie alle tecno-
logie web e alla gestione dei dati, la manutenzione
puod avvenire tramite la consultazione di un tablet o
smartphone, utilizzando reti dedicate e competenze
del personale. Personale che si trasforma da puro tec-
nico a consulente per I'efficienza dei macchinari.

Cosa dire. Il tema della fabbrica automatica & ormai
un aspetto presente dai costruttori di macchine e si-
stemi per produrre. La digitalizzazione dell'impresa
e dei processi fa parte della catena del valore di un
prodotto. Salvagnini ne ha compreso i benefici, per
sé e per i propri utilizzatori.

@gapeloso
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Un nuovo

Headquarter
per Prima Industrie

Prima Industrie ha inaugurato il nuovo Headquarters & Technology Center. Realizzato in
meno di un anno, nel centro il Gruppo ha investito 8,5 milioni di euro ed ¢ strutturato in
5.000 m? totali di cui 2.500 dedicati agli uffici corporate di Prima Industrie e divisionali di
Prima Power e 2.500 dedicati alla sala demo e all'ospitalita dei clienti

Prima Industrie ha recentemente inaugurato il
nuovo Headquarters & Technology Center di via
Torino-Pianezza a Collegno. Qui saranno spostati gli
uffici centrali del Gruppo che, con 365 milioni di fat-
turato nel 2015, € leader nello sviluppo, produzione e
commercializzazione di sistemi laser per applicazioni
industriali e macchine per la lavorazione della lamiera,
oltre ad elettronica industriale e tecnologie laser. “Con
la crescita dimensionale di questi anni avevamo |'esi-
genza di creare un polo centrale in grado di coordinare
in maniera forte le varie realta del Gruppo. E un pro-
getto che abbiamo immaginato per molti anni - ha sot-
tolineato nel corso della cerimonia di inaugurazione il
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di Elena Castello

presidente e fondatore di Prima Industrie, Gianfranco
Carbonato - . Oggi finalmente abbiamo una casa per
le tecnologie del nostro gruppo ed in particolare per
i prodotti della nostra divisione Prima Power”. L'im-
portanza del nuovo Headquarters & Technology Cen-
ter, ha ribadito Carbonato, e anche dovuta al fatto
che in questa fase € sempre piu importante avere la
possibilita di ospitare i clienti per spiegare le proprie
tecnologie. “Questa € un’esigenza fondamentale per
un Gruppo tecnologicamente all’avanguardia come il
nostro - ha sottolineato - che investe il 6,5% del fattu-
rato in ricerca e sviluppo e offre prodotti fortemente
innovativi”.



Il nuovo centro. Il nuovo centro, in cui Prima Industrie
ha investito 8,5 milioni di euro (oltre ai circa 6,5 milioni
di euro di macchine complessivamente esposte nella
sala demo) e che e stato realizzato in meno di un anno
dalla posa della prima pietra, € strutturato in 5.000 m?
totali di cui 2.500 dedicati agli uffici corporate di Prima
Industrie e divisionali di Prima Power e 2.500 dedicati
alla sala demo e all’ospitalita dei clienti. Una struttura in
grado di ospitare comodamente quattro delegazioni di
clienti in contemporanea, con una sala corsi da 80 posti,
una sala demo dedicata ai clienti provenienti da tutte
le parti del mondo, in cui sono in funzione undici mac-
chine proprie, fra cui un’intera linea di produzione. E un
edificio dotato delle piu moderne tecnologie per il ri-
sparmio energetico, che vanno dall’isolamento termico
alla produzione stessa dell’energia grazie a pannelli fo-
tovoltaici, pannelli solari ed un impianto geotermico.
Anche la gestione dell’illuminazione & automatizzata
con un sistema domotico al fine di ridurre gli sprechi. In
altri termini cio significhera ridurre le emissioni di CO, di
circa 300 tonnellate I'anno. Una filosofia strettamente
legata alla tecnologia ‘Green Means’ che Prima Indu-
strie applica a tutte le linee di prodotto e che permette
una forte riduzione dei consumi rispetto alle tecnologie
convenzionali (laser - 45%, piegatrici e pannellatrici -
64%, punzonatrici - 80%).

Un Gruppo internazionale. Il Gruppo Prima Industrie,
nato nel 1977 e quindi prossimo ai 40 anni di attivita,
aggiunge un altro importante tassello al processo di
crescita che I'ha visto protagonista fin dalla sua nascita.
Processo che ha visto tra le tappe piu importanti I'in-
gresso ed il consolidamento nel mercato delle macchine
laser, la quotazione nel 1999 e I'allargamento sul mer-
cato internazionale, I'acquisizione nel 2008 di uno dei

Gianfranco Carbonato, presidente di Prima Industrie, e I'interno della
demo room.

maggiori player mondiali, la societa finlandese Finn-Po-
wer, e lo sbarco in Cina con I'apertura nel marzo 2015
dello stabilimento di Suzhou, che rappresenta non solo
un polo produttivo, ma anche un cambio radicale della
strategia commerciale del Gruppo in questo Paese (da
joint-venture con importatori a presenza diretta con
guota di maggioranza).

Un percorso che ha portato Prima Industrie alla lea-
dership tecnologica grazie anche ai forti investimenti
in R&D, e che ha permesso alla societa di essere tra le
prime 500 aziende in Europa basate sulla conoscenza
e di essere percepiti sul mercato come innovatori. Solo
negli ultimi dodici mesi il Gruppo ha lanciato novita
in tutti le principali famiglie di prodotto. Ne sono un
esempio la macchina laser 2D - Laser Genius con motori
lineari e tecnologia da F1 come il carro in carbonio, il
sistema laser 3D Laser Next, riconosciuto per essere il piu
veloce e produttivo al mondo, e la macchina combinata
punzonatura-laser ad alte prestazioni Combi Genius.
Inoltre il Gruppo € I'unico produttore di macchine laser
al mondo a potersi vantare di aver sviluppato la propria
sorgente laser fibra. Cio grazie anche al forte legame
con Torino.

Secondo il presidente Carbonato “siamo un Gruppo
internazionale ma il cuore e la testa sono a Torino, ca-
pitale italiana dell’automazione in cui operano molte
aziende leader in questo settore, con un tessuto fatto di
scuole e Universita con un grande know-how specifico.
Un rapporto tra I'azienda e il territorio che si sosten-
gono a vicenda e di cui noi beneficiamo. Non a caso, da
tempo stiamo portando avanti partnership con I'univer-
sita come ad esempio i master per valorizzare i giovani
talenti e i centri di ricerca avanzata attivati in collabora-
zione con il Politecnico”.
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Soluzioni per

taglio e saldatura

TTM Laser offre una vasta gamma di macchine per il taglio e la saldatura laser. L'azienda
propone sistemi secondo le necessita dell'utilizzatore, fornendo anche I'automazione
per I'asservimento del sistema produttivo. A Lamiera 2017, I'azienda esponeva il sistema

modello FL 170 3D con sorgente laser in fibra

TM Laser € un‘azienda italiana specializzata nella

progettazione e produzione di macchine e impianti
laser per il taglio e la saldatura di tubi e lamiera. La so-
cieta fornisce impianti progettati secondo le esigenze
degli utilizzatori. Gli impianti di taglio tubi e lamiera
sono tutti equipaggiati con testa di taglio 3D. | macchi-
nari TTM Laser, governati da un potente e facile sistema
CAD-CAM, rappresentano la un'avanzata tecnologia
oggi disponibile sul mercato. Le macchine lavorano tubi
con diametri da 12 a 815 mm e lunghezze fino a 18.000
mm, mentre per il taglio e saldatura di lamiera si hanno
aree di lavoro di 3.000 x 12.000 mm e oltre.
In occasione della manifestazione fieristica Lamiera
2017, I'azienda bresciana ha esposto il sistema FL 170 3D
per il taglio laser di tubi. Il sistema utilizza la tecnologia
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di Attilio Alessandri

laser fibra ed e fornita di testa di taglio tridimensionale.
Le macchine di taglio e saldatura laser targate TTM at-
tingono a uno straordinario patrimonio di conoscenze
tecniche e applicative. Specializzazione e ricerca appli-
cata al settore, unite al continuo confronto propositivo
con I'engineering degli utilizzatori, consentono all'im-
presa di gestire un esclusivo patrimonio di esperienze.
Dietro le prestazioni e I'affidabilita delle macchine c'é
tutto il know-how TTM, garanzia di una realta indu-
striale che ha conquistato un ruolo importante nello
specifico mercato, un gruppo industriale che dimostra
particolare sensibilita per lo sviluppo di nuovi prodotti.

Processi produttivi ottimizzati. L'azienda sottolinea
che, adottare un impianto TTM significa migliorare la


http://www.ttmlaser.com/

FL 170 3D per il taglio laser di tubi, proposto da TTM laser.

qualita del processo oltre che la produttivita. Le ca-
ratteristiche di ogni impianto sono il risultato di uno
studio progettuale finalizzato a ottimizzare il processo
produttivo nel suo complesso. Il risultato € un impianto
che si integra nel ‘sistema fabbrica’, migliorandone la
qualita e la produttivita. La macchina lavora nel modo
piu efficiente e I'intervento umano si limita al controllo,
realizzando una sinergia destinata a fornire i piu elevati
rendimenti e una tangibile riduzione dei costi.

TTM al suo interno e dotata di attrezzature specifiche,
destinate a continui studi sui processi di taglio e salda-
tura mediante laser a CO; o a elevata brillanza (laser
a stato solido e in fibra). La societa utilizza queste at-
trezzature nelle specifiche fasi di studio dei parametri di
processo su precise direttive dell’'utente prima di proce-
dere con le fasi di progettazione, forte anche della col-
laborazione con Istituti di ricerca nell’ambito di progetti
nazionali e internazionali.

Progettazione, simulazione e testing. Le soluzioni
proposte per la saldatura mirano a ottenere impianti e
processi completamente automatici. Le caratteristiche
meccaniche e le proprieta avanzate dei sistemi di con-

II'sistema utilizza la tecnologia laser fibra ed & fornito di testa
di taglio tridimensionale.

Laser anche per materiali riflettenti

FL 170 3D fiber € I'ultima versione della gamma
FL macchine per il taglio laser 3D costruite da
TTM Laser. La macchina utilizza la tecnologia
laser fibra ed & fornita di testa di taglio laser
3D. Linnovativa combinazione permette

anche il taglio laser di materiali altamente
riflettenti come I'ottone e il rame per tubi con
diametri da 12 a 168 mm senza rinunciare

ai vantaggi del taglio fino a 45°. Con questa
macchina si possono lavorare anche i profili
aperti. La combinazione della sorgente laser
fibra e della testa di taglio 3D fanno della FL
170 3D fiber una macchina unica, che offre

alta produttivita, prodotti precisi, flessibilita

del materiale da lavorare con bassi consumi e
costi di manutenzione moderati. Ampio range di
lavorazione in termini di dimensioni.

trollo garantiscono una precisione assoluta su range di
lavoro molto ampi. L'esperienza posseduta da TTM Laser
consente, anche con un sistema basato su triangolatori
laser a elevata risoluzione (teaching), di acquisire il per-
corso e le fasi di saldatura. Un fattore critico nel processo
di saldatura é I'aumento dei valori di durezza. Per conte-
nere tali valori TTM utilizza sistemi a induzione control-
lati con algoritmi di gestione delle curve di preriscaldo e
raffreddamento. Segnaliamo che tutti gli impianti preve-
dono la completa automazione del processo nelle fasi di
carico, posizionamento, lavorazione e scarico dei mate-
riali. Questo & garanzia di massima efficienza, riduzione
dei costi di gestione complessivi e massima sicurezza per
gli operatori, con la riduzione dell'intervento umano in
aree potenzialmente pericolose.

Cosa dire. TTM Laser propone agli utilizzatori diverse
categorie di macchine per la lavorazione di tubi e la-
miere tramite laser. Sistemi produttivi in grado di essere
progettati e sviluppati secondo le esigenze tipiche del
settore a cui sono rivolte. Si tratta di un ventaglio ampio
di prodotti adatti per qualsiasi necessita di taglio del
tubo e per ogni ambito produttivo.
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due anteprime

In anteprima italiana, alla fiera Lamiera Trumpf ha presentato due nuove macchine.
TruMatic 1000 fiber € una macchina laser dotata di tutta una serie di caratteristiche
innovative che punzona, deforma e filetta. La TruBend Center 7030 offre massima
flessibilita nella produzione dei pezzi, veloce programmazione offline sul mercato ed elevata
precisione con il sistema di misurazione angoli ACB Laser

Ila recente fiera Lamiera, Trumpf ha presen-

tato in anteprima per il mercato italiano due
macchine: TrueBend Center 7030 e Trumatic 1000
fiber. | due modelli erano stati presentati in ante-
prima mondiale a EuroBlech dello scorso ottobre ad
Hannover. Trumpf ha ampliato il portafoglio delle
pannellatrici includendo macchine automatiche:
la TruBend Center 7030 offre massima flessibilita
nella produzione dei pezzi, veloce programma-
zione offline sul mercato ed elevata precisione con
il sistema di misurazione angoli ACB Laser.
La TruPunch 1000 & una macchina punzonatrice per
il segmento entry-level che pud essere espansa gra-
dualmente fino a diventare una vera e propria mac-
china combinata: il risultato di questa evoluzione &
la TruMatic 1000 fiber, una macchina laser dotata
di tutta una serie di caratteristiche innovative che
punzona, deforma e filetta.

La Trumatic 1000 fiber. Molti clienti Trumpf ri-

chiedevano una punzonatrice compatta, econo-
mica e automatizzabile, progettata per crescere al
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crescere del loro volume d’affari. Per venire incon-
tro a questa richiesta, Trumpf ha presentato una
nuova macchina compatta entry-level, la TruPunch
1000, che pud essere convertita in una combinata
punzonatrice-laser, la TruMatic 1000 fiber, permet-
tendo all’utilizzatore di aggiornare la macchina
per stare al passo con il business in crescita. Con
la sua funzionalita espandibile, la TruPunch 1000
e la macchina ideale per entrare nel mondo della
punzonatura professionale. Puo lavorare spessori
fino a 6,4 mm con una velocita che raggiunge i 600
colpi/min, eppure & notevolmente compatta. Con
un ingombro di soli 6,5 x 4,9 m, la TruPunch 1000
stand-alone € piu compatta del 15% circa rispetto
al modello precedente. Collegando un laser allo
stato solido TruDisk da 3 kW, si pud trasformare
la punzonatrice TruPunch 1000 in una macchina
punzonatrice-laser: la TruMatic 1000 fiber. E la
prima volta che Trumpf offre una macchina com-
binata per il segmento entry-level, una novita che
rende piu facile ai clienti passare dalle lavorazioni
laser 2D alla combinata. | clienti che hanno gia un



Testa di taglio laser, unita di aspirazione e dispositivo di protezione del fascio: la TruPunch 1000 si converte in TruMatic 1000 fiber. Il sistema
brevettato Delta Drive.

laser allo stato solido TruDisk possono integrarlo
con la TruMatic 1000 fiber tramite il laser network
di Trumpf. Con la TruMatic 1000 fiber, i clienti
avranno le stesse prestazioni della precedente ver-
sione, ovvero la TruMatic 3000 fiber.

Azionamenti riprogettati. Entrambi i nuovi mo-
delli della gamma 1000 offrono azionamenti com-
pletamente riprogettati, la cui tecnologia é cruciale
per il successo del concetto modulare. Il sistema
brevettato ‘Delta Drive’ segna letteralmente una
nuova tendenza nel mondo della tecnologia della
punzonatura industriale. Il team di progettazione
avanzata di Trumpf ha ideato questo speciale azio-
namento per poter costruire macchine piu piccole
e creare nuovi metodi di movimentazione dei ma-
teriali. Il segreto del Delta Drive e che elimina la
necessita di spostare il foglio e il tavolo di supporto
verso |'asse Y, permettendo alla testa di punzona-
tura di spostarsi velocemente in quella direzione.
Cio é reso possibile da un sofisticato sistema di tra-
smissione alimentato da due servomotori. Quando
i servomotori si muovono nella stessa direzione, la
testa di punzonatura puo muoversi avanti e indietro
lungo I'asse Y. La punzonatura si attiva con la rota-
zione opposta dei mandrini. In questa situazione,
|’asse Y puo essere accelerato maggiormente.

Sia la TruPunch 1000 che la TruMatic 1000 fiber
possono smistare automaticamente pezzi finiti di
dimensioni fino a 180 x 180 mm. Tramite uno sci-
volo, i pezzi finiscono in un’unita di smistamento
che si muove in direzione lineare. Da li possono
essere suddivisi in un massimo di 4 contenitori di

dimensioni pari a 400 x 300 mm. | contenitori sono
posizionati sotto la macchina, in modo da essere
rimossi con facilita dall’operatore. Grazie al mo-
vimento innovativo della testa di punzonatura, la
macchina offre anche un modo alternativo per ri-
muovere i pezzi: essa puo, infatti, essere equipag-
giata con una botola di grandi dimensioni, che &
disponibile come optional sulla TruPunch 1000 e di
serie nella TruMatic 1000 fiber e consente lo scarico
di pezzi fino a 400 x 600 mm. La botola puo essere
dotata di un sensore che rileva se tutti i pezzi sono
stati rimossi correttamente dalla zona di lavoro.
Questa botola permette di scaricare, sia durante la
punzonatura sia durante le lavorazioni laser, pezzi
lunghi e larghi in contenitori o su nastri trasporta-
tori o su euro-pallet.

La TruBend Center 7030. La pannellatura con la
massima flessibilita dei pezzi diventa ancora piu
veloce con la TruBend Center 7030, il nuovo cen-
tro di piegatura automatico di Trumpf. La mac-
china ruota i pezzi automaticamente. Il lavoro
dell’operatore diventa piu leggero e il processo
di piegatura piu produttivo. | vantaggi tipici della
pannellatura Trumpf rimangono invariati: la mac-
china piega con precisione e sicurezza lembi corti,
profili stretti, componenti con deformazioni, raggi
differenti e molteplici piegature negative. Con il si-
stema di misurazione degli angoli ACB Laser |'ope-
ratore puo lavorare con maggior precisione e, con
la programmazione Trumpf TecZone Fold (il piu
veloce strumento di programmazione offline sul
mercato), in modo piu efficiente che mai. | pezzi
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Con il nuovo manipolatore lamiere, i pezzi possono essere piegati com-
pletamente in automatico sulla TruBend Center 7030: il manipolatore
blocca la lamiera e, se necessario, la ruota nella posizione desiderata.

possono essere piegati in maniera completamente
automatica sulla TruBend Center 7030 grazie al
nuovo manipolatore lamiere rotante, che blocca
la lamiera e la ruota nella posizione richiesta. L'e-
levata velocita degli assi aumenta ulteriormente la
produttivita rispetto alla pannellatrice semiauto-
matica TruBend Center 5030. Per posizionare pezzi
piu piccoli entra in gioco anche il manipolatore
lamiere a 2 assi (sistema brevettato). L'interazione
sincronizzata di rotazione e manipolatore a 2 assi
consente alla tecnologia di piegatura tangenziale
enorme liberta nella produzione dei particolari.
Con la sua TruBend Center 7030, Trumpf offre una
pannellatrice completamente automatica con un
asse verticale supplementare sul manipolatore la-
miere a 2 assi. Da cio deriva la massima flessibilita,
in quanto i moduli di presa possono fissare i pezzi
in una gran varieta di posizioni. Per esempio, &
possibile fissare profili stretti sul bordo o affer-
rarli con le pinze e piegarli. Senza questa funzione
aggiuntiva, molti componenti non potrebbero es-
sere prodotti. L'asse verticale assicura anche che
I'operatore possa rimuovere facilmente i pezzi con
piegature negative.

Diverse forme e formati. La TruBend Center 7030
€ progettata per consentire una vasta gamma di
forme e formati, compresi fogli di alluminio fino
a 4 mm di spessore, acciaio dolce fino a 3 mm o
acciaio inossidabile fino a 2,2 mm su tutta la lun-
ghezza. La macchina lavora lembi molto corti, al-
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tezze degli scatolati fino a 220 mm, profili piccoli,
curve strette o negative e raggi diversi. Per realiz-
zare rapidamente questi diversi raggi di curvatura
puo essere utilizzato un unico strumento, aumen-
tando la produttivita e la creativita: i progettisti
possono realizzare piu curve sui pannelli di rive-
stimento o geometrie inusuali. Poiché la macchina
opera con estrema precisione (la ripetibilita & in
centesimi di millimetro) e utilizza strumenti mecca-
nicamente stabili, pud lavorare senza lasciare segni,
il che rappresenta un grande vantaggio nel caso di
acciaio inox e lamiera verniciata.

Angoli precisi sono essenziali per la piegatura: i
problemi nascono principalmente a causa di varia-
zioni nelle caratteristiche del materiale, come la
resistenza, il ritorno elastico e le variazioni nello
spessore del materiale. Per la misurazione precisa
dell’angolo, TRumpf offre anche sulla TruBend
Center 7030 la sua comprovata soluzione ACB
(Automatically Controlled Bending). La macchina,
pertanto, & la prima pannellatrice automatica a
disporre di un sistema di misurazione degli angoli.
In questo modo verra prodotto correttamente
anche il primo pezzo di una serie. | due moduli
laser ACB per curve negative e positive sono collo-
cati sugli strumenti di piegatura supplementari e
si spostano automaticamente nella posizione per
effettuare il processo di misurazione. Il laser poi
proietta una linea sul foglio e una telecamera ri-
leva la posizione della linea e calcola I'angolo del
pezzo in tempo reale.
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UTUYO del laser
secondo Comau

Si chiama Lhyte la nuova soluzione per applicazioni laser a uso industriale presentata da
Comau. Si basa su una tecnologia avanzata laser ibrida, sviluppata in collaborazione con
Prima Electro, che combina attraverso un sistema modulare compatto, un laser a diodo

diretto con una sorgente laser in fibra

li stabilimenti Comau di Grugliasco (TO) rap-

presentano un punto di osservazione speciale
per fotografare I'evoluzione tecnologica che sta rin-
novando il manufacturing un po’ in tutti i settori.
L'automotive & ovviamente un settore industriale
particolarmente seguito e servito dai prodotti e dai
sistemi progettati realizzati qui a Grugliasco - come
€ noto Comau é societa del Gruppo FCA - ma anche
Aerospace, veicoli commerciali, trasporto ferroviario,
general e heavy industry, energie rinnovabili sono
ambiti ai quali si applicano le innovazioni e le mac-
chine che ne derivano, frutto dell’esperienza di oltre
40 anni e dell'attivita attuale di oltre 9.000 dipendenti
che operano nelle 34 sedi distribuite su 17 Paesi con
un totale di 15 stabilimenti e 5 centri di innovazione.
Nei capannoni di Grugliasco sono costantemente in
azione grandi e piccoli sistemi automatizzati e robo-
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tizzati, per collaudare e perfezionare le performance
e dimostrare agli operatori del settore il livello di
competenze raggiunto che consente a Comau di sup-
portare il cliente in ogni fase del processo produttivo:
dalla progettazione alla realizzazione degli impianti,
fino alla manutenzione, oltre che con |'offerta di una
vasta gamma di prodotti. In uno di questi capannoni
e stata ‘svelata’ - letteralmente, scoprendo il telo che
la ricopriva, come quando si inaugura un monumento
- la nuova tecnologia laser per applicazioni industriali
denominata Lhyte. Sviluppata da Comau in collabo-
razione con Prima Electro, € il risultato di un lavoro
durato circa due anni “che ha visto - come ha dichia-
rato Maurizio Cremonini, responsabile del Marketing
Comau - unirsi e complementarsi le reciproche com-
petenze a tutto vantaggio dei tempi e della efficacia
realizzativa”.



Modulare e ibrido. Destinata sia al comparto auto-
motive che alla general industry, Lhyte & concepita
come un innovativo sistema modulare, che permette
agli end user di scegliere tra I'impiego di una sor-
gente laser in fibra, a diodo o ibrida, rispondendo
cosi a necessita di impiego industriale sempre piu va-
riegate e flessibili.

“L'aspetto piu innovativo - osserva ancora Cremonini
- ¢ quello del favorevole rapporto costo-beneficio.
Si tratta infatti di tecnologie molto complesse e ab-
bastanza costose e il mondo industriale vedra certa-
mente come un notevole vantaggio il fatto di poter
utilizzare una macchina unica per svolgere piu com-
piti; € interessante per le aziende il fatto che si pos-
sano risparmiare costi, spazio, competenze e anche
oneri di manutenzione. Non & qualcosa di clamoro-
samente rivoluzionario ma una piccola rivoluzione
c'é: la macchina parte gia predisposta con tutti gli
apparati necessari per l'Internet of Things, cioé per
la connettivita che & uno dei fattori fondamentali
dell'Industria 4.0". Lhyte & la risposta concreta di
Comau ai bisogni di un mercato in costante evolu-
zione. E il frutto di una strategia aziendale sempre
piu attenta all'impiego di materiali avanzati, che si
concentra sull’offerta di soluzioni complete per ap-
plicazioni di giunzione di materiali di alta qualita,
come, ad esempio, la saldatura laser di componenti
in alluminio su larga scala. Questa nuova tecnologia
€ inoltre un'ulteriore dimostrazione dell'impegno che
Comau dedica alla progettazione di soluzioni capaci
di aiutare i clienti ad aumentare la propria produtti-
vita e, di conseguenza, il proprio profitto, in qualun-
que settore industriale.

Be ready
] for the laser

i

revolution

Vediamo, insieme ai responsabili e ai tecnici che
I'hanno sviluppata, le caratteristiche salienti di Lhyte.
E una soluzione unica, brevettata da Comau, capace
di unire attraverso una struttura modulare e flessi-
bile, le potenzialita di una sorgente laser diretta a
quelle di un laser in fibra. Osservando le specifiche
tecniche possiamo notare che la soluzione Laser Fibra
presenta una potenza massima in uscita di 4.000 W
mentre la soluzione Laser Diodo arriva a 6.000 W; nel
primo caso la qualita del fascio (BPP) e stimabile in 4
mm x mrad mentre nel secondo tocca i 60 mm x mrad
con una fibra ottica minima rispettivamente di 100
e di 600 micrometri. Il range di lunghezza d’onda &
compreso tra i 920 e i 1.070 Nm.

Questa avanzata tecnologia laser ibrida si caratte-
rizza per un'architettura a catena ottica brevettata,
che permette al sistema di passare automaticamente
dall'impiego di un laser in fibra ad un laser a diodo,
garantendo un’elevata affidabilita, nessun fermo
macchina e un controllo completo del processo laser.
Attraverso I'impiego di un refrigeratore integrato
e grazie ad una struttura modulare progettata per
contenere entrambe le sorgenti laser, Lhyte permette
di rispondere, con un’unica soluzione, alle necessita
di lavoro richieste da qualunque tipologia di pro-
getto. Una tecnologia estremamente precisa e di alta
qualita, piena espressione del design italiano, che
permette di soddisfare al meglio tutti i requisiti strut-
turali e stilistici richiesti dai cliente.

Per ogni applicazione. Compatto ma potente,
Lhyte é adattabile a qualunque applicazione indu-
striale, andando a rispondere alle esigenze produt-

g
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Maurizio Cremonini, responsabile del Marketing Comau, e Tobias Daniel, Head of Robotics Sales & Marketing.
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tive di un mercato in continuo cambiamento, dove
costruttori primari e integratori di sistemi sono alla
costante ricerca di tecnologie versatili ad alte perfor-
mance. Per i costruttori del segmento automotive la
prospettiva e di aumentare la produttivita delle pro-
prie linee di lavoro grazie alla possibilita di eseguire
con la medesima tecnologia qualunque tipologia di
applicazione laser - dalla saldatura laser remota a
quella diretta, dal taglio laser alla brasatura — assicu-
rando velocita, accuratezza e ripetibilita elevate e ri-
ducendo al contempo i costi generali di esercizio. Ma
Lhyte e una tecnologia adatta anche per la general
industry: dalle applicazioni di saldatura nel settore
petrolifero alla produzione industriale di elettro-
domestici. “In questo momento - aggiunge Cremo-
nini - I'automotive copre il 10% delle applicazioni
di queste tecnologie e i mondi industriali che gia le
applicano sono numerosi. E evidente che noi, come
Comau, siamo piu a nostro agio nel mondo automo-
tive, mentre Prima Electro € molto piu forte in altri
settori; quindi, anche la combinazione commerciale
delle due forze dovrebbe dare ulteriori opportu-
nita di presenza sul mercato”. Ma qual & il ruolo del
robot in questa combinazione vincente? “Dal punto
di vista operativo, per le attivita di taglio, saldatura e
brasatura il robot fornisce, in varie fasi del processo,
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La presentazione di Lhyte nello stabilimento Comau di Grugliasco e il modello
HLS 3 diode.

quella flessibilita necessaria e continuativa che di
per sé la tecnologia laser darebbe solo in parte, per
la sua intrinseca fisionomia. Sono evidenti percio i
vantaggi derivanti dalla combinazione delle due tec-
nologie”. Riassumendo i vantaggi principali di Lhyte
possiamo dire che si tratta di: un‘unica soluzione per
qualunque applicazione laser, come saldatura, taglio
laser, brasatura; un sistema modulare disponibile in
tre differenti modelli, quali ibrido, in fibra, a diodo;
un’architettura a catena ottica, unica e brevettata;
una linea di design che ne riduce I'ingombro a terra;
un piano di back up integrato per migliorarne I'affi-
dabilita; una gestione dei ricambi semplificata. Dal
punto di vista commerciale, un accordo tra Comau
e Prima consentira di attuare una collaborazione
con benefici reciproci; ferma restando I'opportunita
per ciascuna delle due aziende di promuovere il pro-
dotto in modo prioritario presso i mercati e i settori
industriali meglio conosciuti e frequentati. Infine,
va sottolineato anche il tema della bellezza. Sempre
piu il mondo industriale mostra grande sensibilita e
apprezzamento per il design e il look and feel delle
macchine e degli impianti, che contribuisce a creare
un ambiente di lavoro piu confortevole e gradevole.
Anche nella progettazione di Lhyte, come si puo ve-
dere dalle immagini, si sono presi in considerazione
e si & posta una speciale attenzione alla componente
estetica e a tutti gli aspetti dell’ergonomia. Tanto
che, dovendo indicare possibili spazi di migliora-
mento del prodotto, Cremonini punta I'attenzione
sul “miglioreremo dell’interfaccia uomo macchina.
Stiamo lavorando su questo”.
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La manifattura additiva rende pit semplice passare da un'idea progettuale alla fase
di commercializzazione. Le nuove tecnologie rendono possibili lavorazioni un tempo
impensabili e i vantaggi che ne possono derivare sono molti. Le cifre del mercato
confermano la tendenza allo sviluppo di questo innovativo settore

e applicazioni della manifattura additiva sono in

costante crescita da ormai molti anni, sebbene le
dimensioni di questo mercato siano per ora comples-
sivamente contenute e difficili da misurare. Per farlo
ci siamo avvalsi di un rapporto realizzato dal Centro
studi Confindustria del quale pubblichiamo qui ampi
stralci.
Era di 2,2 miliardi di dollari il fatturato stimato di
guesto settore a livello mondiale nel 2012 (+28,5%
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rispetto al 2011), di cui un miliardo per materiali/si-
stemi e 1,2 miliardi per servizi.

E una cifra ancora trascurabile, fanno notare gli
esperti, se rapportata al valore della manifattura a
livello mondiale (circa 11.600 miliardi).

Il trend del settore, in ogni caso, & ben rappresentato dal
tasso medio annuo di crescita del fatturato complessivo
a livello mondiale negli ultimi 25 anni, stimato dell’or-
dine del 25,4% (+27,4% nel triennio 2010-2012). Anche



il fatturato delle materie prime impiegate nella manifat-
tura additiva (resine, polveri, filamenti di plastica ecc.) e
ovviamente in crescita (422,6 milioni di dollari nel 2012,
+29,2% rispetto al 2011, +495% rispetto al 2001).

Il Wohlers Report, pubblicato annualmente a partire dal
1995 dalla Wohlers Associates Inc. fornisce alcune stime
sulle aspettative di crescita della manifattura additiva,
sulla base delle informazioni raccolte presso un panel di
21 esperti del settore: ci si attende che il fatturato possa
arrivare a 4 miliardi nel 2015, 6 miliardi nel 2017 e supe-
rare i 10 miliardi nel 2021. Decisamente piu ottimistiche
le previsioni del gruppo di esperti ingaggiati recente-
mente dal Governo inglese: 100 miliardi entro il 2020.

La stampa 3D. Nel 2012 le aziende produttrici di
stampanti 3D per uso industriale erano 33 a livello
mondiale: 16 in Europa, 7 in Cina, 5 negli Stati Uniti
e 2 in Giappone.

Una delle ragioni che spiegano I'euforia di chi evoca
I'avvio di una ‘terza rivoluzione industriale’ associata
all’'avvento della manifattura additiva discende dalla
(quasi totale) assenza in essa di economie di scala: il
costo di produzione di un oggetto stampato in 3D e
(quasi) indipendente dai volumi.

Una stampante 3D puo realizzare in ogni ciclo di pro-
duzione - che, nel caso del metallo, puo durare anche
una decina di ore - un numero di pezzi che variano da
uno a un massimo di alcune decine o centinaia, in re-
lazione alle dimensioni dei pezzi stessi e della camera
di lavoro della stampante. In questo contesto le eco-
nomie di scala sono molto limitate: al crescere della
produzione I'andamento dei costi totali & crescente
secondo una funzione sostanzialmente lineare. Al-
cune non linearita sono presenti, ma molto ridotte
su ogni singola macchina e piuttosto limitate anche

nella messa in serie di piu macchine.

Ad oggi, dunque, la manifattura additiva non e com-
petitiva sul piano dei costi nelle produzioni su larga
scala. L'assenza di economie di scala, in ogni caso, si
trasforma in un punto di forza molto importante nelle
produzioni in pezzo unico o in piccola serie: i costi
delle varianti sono sostanzialmente nulli. Il lavoro di
revisione, infatti, puo avvenire sul disegno costrut-
tivo (al CAD) senza alcuna necessita di intervenire sui
macchinari; soprattutto, non e necessario predisporre
nuovi stampi, i cui costi di realizzazione sono tipica-
mente assai elevati e si giustificano solo quando la pro-
duzione da realizzare ¢ di grandi numeri.

Valutazioni economiche. Sotto questo profilo dun-
que la manifattura additiva metterebbe in discus-
sione 'idea tradizionale per la quale vi sarebbe un
trade-off tra produzione di massa a buon mercato,
che sfrutta le economie di scala, e produzione perso-
nalizzata ad alto costo.

Se effettivamente le economie di scala sono destinate
a contare meno nel futuro della manifattura, allora
questa & una buona notizia in particolare per le pic-
cole e medie imprese, perché comporta un drastico
ridimensionamento della componente di rischio insita
nella garanzia di un ‘lotto minimo’ capace di giustifi-
care gli investimenti in innovazione.

Inoltre, se il peso delle economie di scala si riduce, si
abbassano le barriere economiche all’entrata di nuove
imprese in mercati tradizionalmente chiusi alle realta
imprenditoriali di piccole e medie dimensioni. La ma-
nifattura additiva, inoltre, utilizza forse uno stock di
capitale meno specifico (ossia macchinari meno specia-
lizzati); tale circostanza - se verificata - aumenterebbe
I'interscambiabilita dello stock di capitale tra i diversi
settori industriali e amplierebbe le possibilita di ricorso a
produttori terzi: cio riduce i costi del lancio di nuovi pro-
dotti e rende piu semplice e meno costoso passare da
un’idea progettuale alla fase di commercializzazione.
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DMG Mori offre un
portafoglio completo per

la produzione additiva. |
sistemi produttivi Lasertec
65 3D, Lasertec 4300 3D e
Lasertec 30 SLM permettono
la realizzazione di pezzi
complessi 3D con iniettore di
polveri o letto di polvere

di Franco Astore

Produzione additiva
secondo hecessita

MG Mori continua a potenziare in modo mirato

le sue tecnologie del futuro: con una partecipa-
zione di maggioranza del 50,1% nell’azienda Realizer
di Borchen. E’' chiaro come il Gruppo abbia rafforzato
la sua posizione nel campo dell’additive manufactu-
ring. Grazie a Sauer I'azienda dispone gia di un ampio
know-how nel settore della sinterizzazione laser
con iniettore di polveri (Laser Metal Deposition). La
gamma di macchine disponibili per questo comparto
comprende la Lasertec 65 3D e la Lasertec 4300 3D.
L'azienda Realizer, dal canto suo, ha maturato oltre
20 anni di esperienza nella fusione laser selettiva, in in-
glese Selective Laser Melting (SLM). Con I'integrazione
di Realizer nel programma dei prodotti di Sauer, DMG
Mori offre oggi anche i principali processi di produ-
zione generativa per i materiali metallici da un unico
fornitore. Il primo frutto di questa cooperazione si
chiama Lasertec 30 SLM.

Componenti complessi. Con Lasertec 30 SLM, a com-
pletamento della gamma di macchine Lasertec 65 3D e
4300 3D, Sauer e DMG MORI sottolineano il loro ruolo
di fornitore completo full-line al mondo nel campo
della produzione additiva con macchine a tecnologia
ibrida e SLM (fusione laser selettiva). “La fusione laser
selettiva nel letto di polvere consente ai nostri utenti
di entrare in settori applicativi completamente nuovi.
Per questo, la consideriamo come il completamento ide-
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ale delle nostre macchine Lasertec 3D nel settore delle
advanced technologies”, afferma Christian Thones, pre-
sidente del consiglio di amministrazione di DMG Mori
Aktiengesellschaft.

Lasertec 30 SLM dispone di un letto di polvere di vo-
lume costruttivo pari a 300 x 300 x 300 mm. La polvere
viene depositata strato su strato sulla piattaforma di
lavoro del letto di polvere e viene fusa mediante luce
laser selettiva. In sequito al processo di fusione, la piat-
taforma si riduce dello spessore di strato richiesto. Il
processo viene poi ripetuto con un nuovo strato di pol-
vere. Questo procedimento consente la realizzazione
di componenti 3D a elevata complessita con qualita
delle superfici e velocita di realizzazione variabili, con
strati di spessore da 20 a 100 pm - e senza grandi va-
riazioni dei costi di produzione. E anche possibile re-
alizzare complesse strutture reticolari e a nido d’'ape
ad altissima qualita, altrimenti irrealizzabili con altri
procedimenti. Poiché la tecnologia SLM consente I'im-
piego dei piu svariati materiali, i suoi settori applicativi
spaziano dall’automotive all’aerospace, dal dentale
e medicale, fino alla costruzione di stampi e utensili.
Grazie alla porosita molto bassa (da 0,1 a 0,5%), i com-
ponenti in alluminio, leghe di acciaio inox, titanio o
inconel convincono per le loro ottime proprieta mec-
caniche, simili a quelle dei materiali di base. Inoltre,
DMG Mori propone anche sorgenti di laser a fibra per
applicazioni specifiche, con un range da 400 W a 1 kW.


http://www.it.dmgmori.com/

Risparmio energetico. Inoltre, Lasertec 30 SLM as-
sicura una lavorazione efficiente e redditizia grazie
al basso consumo di argon, pari a soli 70 I/h, e all'im-
pianto integrato di trattamento delle polveri, che
consente un processo di gestione polveri ottimizzato
e riduce al minimo la generazione di polveri sottili.
Il cambio delle polveri, inoltre, avviene in meno di
due ore grazie al modulo polveri intercambiabile. La
lavorazione sulla Lasertec 30 SLM e supportato da
una soluzione software completa, dotata di inter-
faccia utente standard del file CAD (RDesigner), che
include anche la gestione dei processi (ROperator).
A completamento ottimale del processo produttivo
abbinato alla tecnologia SLM, DMG Mori consente
la rilavorazione sui suoi centri di lavoro a elevata di-
namica, di cui é dotato il portafoglio di prodotti del
Gruppo. Sulle macchine HSC ad alte prestazioni o nel
caso degli advanced material come I'inconel anche sui
modelli Ultrasonic &, dunque, possibile raggiungere
i massimi risultati di precisione e di qualita delle su-
perfici.

Pezzi finiti di qualita. Con Lasertec 65 3D, DMG Mori
ha integrato il processo di produzione laser generativo
in una fresatrice a 5 assi. La Lasertec 4300 3D combina
anch’essa il processo di produzione laser generativo
con la tecnologia di tornitura/fresatura in una zona
lavoro particolarmente generosa, pari a @ 660 x 1.500
mm. Questa soluzione ibrida intelligente riunisce la
flessibilita della produzione additiva con la precisione
della lavorazione ad asportazione di truciolo, consen-
tendo di realizzare pezzi completi nella stessa qualita
dei finiti. Il processo di produzione laser generativo

LASERTEC ¢

Con Lasertec 65 3D, DMG Mori ha integrato il processo di produzio-
ne laser generativo in una fresatrice a 5 assi.

Lasertec 4300 3D, in quanto macchina di tornitura/fresatura, con-
sente la lavorazione completa su sei lati di componenti 3D.

utilizza il processo di riporto di materiale, applicato
mediante un iniettore di polveri metalliche, che con-
sente la lavorazione completa in assenza di camera di
processo e che con lotto di produzione uno vanta ve-
locita fino a dieci volte superiori alla produzione me-
diante letto di polvere. Tutto cio in estremo accordo
con il trend che vede protagonista una produzione
sempre piu personalizzata.

In aggiunta, i pezzi prodotti diventano sempre piu
complessi. Sulla Lasertec 65 3D e sulla Lasertec 4300
3D e possibile realizzare profili a sbalzo senza geome-
tria di supporto e la seconda, in quanto macchina di
tornitura/fresatura, consente persino la lavorazione
completa su sei lati di componenti 3D. Il connubio
della sinterizzazione laser con riporto di materiale
e della lavorazione con asportazione di truciolo su
un’unica macchina apre orizzonti completamente
nuovi in quanto a applicazioni e geometrie realizza-
bili. Questa soluzione ibrida permette, in particolar
modo, una produzione di pezzi di grandi dimensioni
a costi ridotti. La flessibilita di passare dalla lavora-
zione laser alla fresatura consente, inoltre, di operare
in modo diretto su segmenti successivamente non piu
raggiungibili a pezzo finito.

Nel caso della Lasertec 65 3D, DMG Mori ha compiuto
un ulteriore passo in avanti, offrendo anche la lavora-
zione di rettifica Ultrasonic in opzione. Questa soluzione
consente la produzione generativa di componenti in in-
conel, quali ad esempio le lame di una testa portapunta,
e la loro successiva lavorazione di finitura nella qualita
richiesta. E sufficiente applicare I'utensile di rettifica
Ultrasonic nel mandrino standard mediante un cambio
utensile automatico e il gioco é fatto. Grazie alla combi-
nazione tecnologica, DMG Mori € riuscita a ottenere un
incremento della produttivita di una o due volte. Infine,
si evita da un lato il processo di erosione e dall'altro si
allunga notevolmente la vita utile dell’'utensile dovuto
alle forze di processo ridotte.
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La tecnologia MPA di Hermle
€ un processo di riporto a
caldo di polvere metallica
che consente la produzione
generativa di componenti di
grande volume realizzabili
praticamente con qualsiasi
geometria interna. Una sola
macchina ibrida permette
di combinare I'apporto di
materiale e I'asportazione di
truciolo

di Tony Bosotti

E impatto

del... doppio lavoro

atedesca Hermle & una delle pit importanti aziende

costruttrici di fresatrici e centri di lavoro. Recente-
mente, questo costruttore, attraverso la societa control-
lata Hermle Maschinenbau (con sede a Ottobrunn, nei
pressi di Monaco di Baviera), si € impegnato a fondo
anche nel campo della produzione additiva.
Essendo fornitrice di servizi nel campo della produ-
zione additiva, Hermle ha una solida esperienza su
svariati aspetti di questo settore, sperimentata sul
campo all'interno di reali condizioni produttive. Gra-
zie a questo know-how e dopo anni di studi, Hermle
ha messo a punto il sistema MPA (Metal Powder Ap-
plication - processo di applicazione di polvere metal-
lica), un innovativo e versatile metodo di fabbricazione
additiva che puo essere impiegato ad esempio nella
produzione di componenti di grandi dimensioni de-
stinati sia al settore dello stampaggio a iniezione sia
nella pressofusione.
Con la tecnologia MPA vengono prodotti componenti o
parti di componenti in polvere di metallo che possono
essere impiegati all'interno delle produzioni. Questa
tecnologia puo essere descritta come un processo di ri-
porto a caldo di polvere metallica che permette di pro-
durre pezzi anche di grande volume caratterizzati da
pressoché qualsiasi geometria interna.
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L'unita di riporto del materiale ¢ stata integrata in
un centro di lavorazione Hermle C40 a 5 assi. Que-
sta configurazione permette di sviluppare processi
produttivi ibridi, nei quali & possibile combinare ap-
punto in un‘unica macchina I'apporto di materiale e
I'asportazione di truciolo. Il costruttore sottolinea che
e possibile lavorare componenti con diametro anche
superiore ai 500 mm.

Lo strumento software. Per la creazione dei pro-
grammi di lavorazione con percorsi di riporto di ma-
teriale e asportazione di truciolo viene utilizzato il
modulo CAD/CAM MPA Studio, sviluppato apposita-
mente da Hermle per il processo MPA. “La simulazione
dell'intero flusso di processo, nonché le funzioni di ot-
timizzazione della qualita, dicono i tecnici aziendali,
rendono questo software uno strumento flessibile e
versatile per la tecnologia MPA".

Piu nel dettaglio, la tecnologia MPA di Hermle € un
processo di ‘spruzzatura termica’ in cui particelle di
polvere di metallo sono compattate strato dopo strato;
la fonte di calore per fondere le particelle metalliche
e fornita da un getto ad alta energia di vapore surri-
scaldato, il quale spinge la polvere metallica sospesa
nell’azoto su un substrato attraverso un ugello Laval,


http://www.hermle.de/

a tre volte la velocita del suono. Questo impatto crea
una pressione locale di 10 GPa e temperature fino a
1.000 °C. Cio permette alla macchina di fondere as-
sieme le particelle di polvere, mentre lo strato legante
denso viene poi lavorato a 5 assi, prima che venga de-
positato uno strato successivo.

Il materiale di base per la produzione additiva con la
tecnologia MPA sono le polveri metalliche. Le proprieta
fisiche degli strati metallici applicati e le transizioni tra
materiali devono soddisfare i requisiti meccanici e ter-
mici elevati definiti dal contesto operativo del compo-
nente da produrre. La precisa regolazione dei parametri
di processo (punto estremamente complicato che ha ri-
chiesto, come accennato, anni di studi) e quindi essen-
ziale per ogni polvere di metallo utilizzato.

Le proprieta della microstruttura del materiale risul-
tante sono state studiate e analizzate attraverso una
serie di numerosissimi esperimenti. Oltre a prove di
trazione e compressione, studi su particelle e adesione
strato, la porosita e le inclusioni derivano dall’esame di
macinazioni con un microscopio ottico.

I materiali disponibili. Allo stato attuale, la gamma
di materiali disponibili per la tecnologia MPA, fanno
sapere gli esperti della Hermle, include gli acciai per la-
vorazione a caldo 1.2344, 1.2367 e 1.2083; gli acciai per
lavorazioni a freddo 1.2333 e 1.2379; acciai inossidabili

La tecnologia MPA & un processo di ‘spruzzatura termica’ in cui particelle di
polvere di metallo sono compattate strato dopo strato.
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I materiale di base per la produzione MPA sono le polveri metalliche.
Il software & CAD/CAM MPA Studio, sviluppato da Hermle.

1.4404 e 1.4313; Invar 1.3912; ferro; rame; bronzo. | pa-
rametri di deposizione dipendono dal materiale utiliz-
zato: ad esempio, per gli acciai il valore e tra 200 e 250
cmd/h, per il rame fino a 900 cm/h.

L'impiego di un materiale di riempimento speciale
consente la creazione di zone cave interne, canali e
contorni sottosquadro. Questo materiale & solubile in
acqua e viene eliminato alla fine del processo di fabbri-
cazione. Un successivo trattamento termico ottimizza la
microstruttura del componente e garantisce la durezza
desiderata.

Uno dei settori in cui tecnologia MPA pud essere ap-
plicata efficacemente & quello della costruzione di
stampi, soprattutto nell’ambito del raffreddamento
dello stampo. In questo contesto, la produzione addi-
tiva permette un raffreddamento continuo e uniforme
delle superfici che difficilmente puo essere realizzato
con tecniche di produzione convenzionali, se non addi-
rittura impossibile.

Nel caso occorrano geometrie complesse, la tecnologia
MPA offre vantaggi per quanto riguarda i fori per il re-
frigerante, in quanto & possibile realizzare un raffredda-
mento lungo i contorni. Questi benefici offrono buone
opportunita per I'ottimizzazione del raffreddamento
grazie alla loro eccellente adattabilita a segmenti di
stampi di grandi dimensioni.

L'esperienza acquisita da Hermle su questo tipo di la-
vorazioni ha determinato un grande potenziale per
diminuire i tempi ciclo di stampaggio a iniezione di
parti ottenute da stampi con raffreddamento confor-
male. Sono infatti possibili risparmi di tempo anche
superiori al 45%.
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Pensare € creare,
in un attimo

Le moderne tecniche di produzione additiva permettono la produzione di pezzi complessi
in tempi competitivi rispetto alle tecnologie tradizionali. Stratasys, da piu di 25 anni, ¢
uno dei maggiori operatori nella stampa 3D

ecentemente l'industria manifatturiera ha svi-

luppato una serie di nuove tecnologie in grado
di realizzare, manufatti mediante la stratificazione di
materiale o aggregazione di particelle di polveri metal-
liche, polimeriche o di altra natura. Questa tecnologia
e particolarmente utilizzata quando la geometria del
prodotto non é realizzabile con tecniche tradizionali
ad asportazione di materiale. Tutto inizia dal modello
matematico definito nei sistemi di progettazione CAD
3D. Una delle principali aziende presenti sul mercato,
che produce macchine di prototipazione rapida & Stra-
tays. La redazione di RMO ha incontrato Eric Bredin
vice president, marketing Emea dell’azienda.
“Da piu di 25 anni Stratasys - ha esordito Bredin -, &
uno dei maggiori operatori nella stampa 3D. Lungo
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di Gabriele Peloso

questo percorso abbiamo contribuito a ridefinire il
modo in cui le cose e gli oggetti vengono prodotti.
Con sede a Minneapolis, Minnesota e Rehovot, Israele,
I'azienda offre agli utilizzatori una vasta gamma di so-
luzioni dedicate a specifiche esigenze, aprendo nuovi
paradigmi di progettazione e produzione. Le nostre
soluzioni offrono agli utenti una liberta di progetta-
zione ineguagliabile e una grande flessibilita produt-
tiva, riducendo i tempi di commercializzazione e i costi
di sviluppo, migliorando i disegni e le comunicazioni”.
Completano I'offerta Stratasys i marchi MakerBot e
Solidscape nonché tutto I'ecosistema Stratasys che
include stampanti 3D per la prototipazione e la pro-
duzione, materiali di stampa 3D, produzione di parti
on-demand, consulenza strategica e servizi professio-


http://www.stratasys.com/

Eric Bredin, vice president, marketing Emea di Stratasys.

nali. L'azienda gestisce anche le comunita Thingiverse
e GrabCAD con oltre due milioni di file stampabili 3D
per disegni tridimensionali, gratuiti.

“Per quanto riguarda |'organizzazione commerciale
e di vendita - commenta Bredin - abbiamo una vasta
rete di distribuzione che comprende cinque rivendi-
tori, ognuno con la propria rete capillare sul territorio.
Inoltre, lavoriamo a stretto contatto con importanti
societa nostre utenti per fare in modo che ottimizzino
I'uso delle proprie stampanti 3D Stratasys e aumentino
I'efficienza dei flussi di lavoro”.

L'importanza del prototipo. Oggi le tecniche ad-
ditive permettono di costruire in poco tempo e con
costi relativamente contenuti un’idea progettuale dal
modlelo CAD in un oggetto fisico. Cio rende la pro-
totipazione rapida fondamentale per la validazione

La stampa 3D permette una maggiore liberta di progettazione e
produzione di geometrie complesse.

| vantaggi della stampa 3D

La stampa 3D offre numerosi vantaggi. Per i
progettisti e i designer, la capacita di produrre
prototipi completamente funzionali consente
loro di perfezionare i disegni all'inizio della
catena di sviluppo. Questo flusso di lavoro
ottimizzato elimina la necessita di correggere gli
errori nelle fasi iniziali dello sviluppo di prodotto
riducendo notevolmente i costi e i tempi. La
stampa 3D apre anche la porta a una maggiore
liberta di progettazione e alla produzione

di geometrie complesse, non perseguibili
altrimenti.

di un progetto. “Stratasys produce sistemi e materiali
per la stampa 3D - spiega Bredin -. Copriamo una
gamma che va da stampanti 3D desktop ad avanzate
soluzioni professionali. Questo ci permette di avere
una stampante 3D in grado di soddisfare le esigenze
di ciascuno”. Tutte le stampanti Stratasys 3D costrui-
scono oggetti strato dopo strato. Piu precisamente, la
tecnologia Fusing Deposition Modeling (FDM), rino-
mata per la sua affidabilita e per le sue parti durevoli,
estrude linee sottili di termoplastico fuso che si soli-
dificano durante il deposito. La tecnologia PolyJet,
invece, nota per le sue superfici lisce e dettagliate,
impiega fotopolimeri liquidi che vengono solidificati
con luce ultravioletta.

“Forniamo la piu ampia gamma di materiali di stampa
3D nell'industria - dice Bredin -. La nostra esclusiva
tecnologia Polylet offre una piattaforma per creare
geometrie estremamente complesse con precisi detta-
gli superficiali. Siamo in grado, inoltre, di combinare
colori e una vasta gamma di gradienti multi-materiali
in un singolo lavoro di stampa. Con questa capacita
di perfezionare i disegni in anticipo, le aziende non
devono piu sostenere costosi costi di post-lavorazione
che consentono loro di portare sul mercato i prodotti
piu velocemente. Abbiamo anche sedici materiali ter-
moplastici FDM di livello ingegneristico, che possono
produrre parti adatte a testi funzionali e anche parti
finali resistenti e durevoli”.

Ridurre il time to market. L'avvento della stampa
3D ha cambiato radicalmente lo sviluppo di nuovi
prodotti. In termini di progettazione e sviluppo di
prodotti, vediamo ogni giorno come la stampa 3D rivo-
luzioni la prototipazione e consenta ai progettisti e co-
struttori di portare sul mercato prodotti migliori e piu
economici. Senza la stampa 3D, i prototipi sono/erano
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fatti in legno o metallo. Richiedono spesso settimane o
mesi e il costo & spesso elevato. Per questo le iterazioni
sono limitate al minimo, col rischio di non identificare
i difetti di progettazione. Via via che i progettisti si
rendono conto della facilita e comodita della stampa
3D, la adottano per valutare i disegni dei prodotti per
la miglior funzionalita, I'ergonomia o I'estetica.

"Per esempio, nella produzione di occhiali Safilo ha
aumentato significativamente il suo controllo e la
flessibilita in tutto il processo di progettazione grazie
alla stampa 3D Stratasys - commenta Bredin -. Con il
full color della stampante Stratasys 3D J750, I'azienda
€ in grado di produrre prototipi che combinano una
gamma completa di colori, texture e trasparenze. Que-
sta elevata precisione permette non solo di superare
le restrizioni delle macchine CNC, ma anche di soddi-
sfare molto piu velocemente committenti come Dior,
Hugo Boss e Jimmy Choo”. E continua: “Oltre a pro-
durre prototipi funzionali e realistici, stiamo assistendo
all’'espansione della stampa 3D in ambito produttivo in
un ampio spettro di industrie: dall’aviazione all’auto,
dalla medicina all’odontoiatria. | metodi di fabbrica-
zione convenzionali hanno sempre utilizzato un pro-
cesso sottrattivo, utilizzando tecnologie di taglio o
stampaggio per creare un numero limitato di strutture
e forme, con geometrie piu intricate che richiedono
I'assemblaggio di piu parti. Questo richiede tempo e
costi elevati. La stampa 3D e particolarmente adatta
per creare con precisione parti complesse e per pro-
durre parti on-demand e prodotti personalizzati non
altrimenti possibili con le precedenti tecnologie”.
Normal & un produttore statunitense di auricolari
personalizzati, stampati in 3D, creati e consegnati al
cliente in appena 48 ore. Per I'acquisto di questi au-
ricolari i clienti hanno bisogno solo di presentare una
foto del loro orecchio e di scegliere il colore e la forma
del loro auricolare. Una volta che I'ordine viene in-

Auricolari personalizzati della societa Normal, stampati in 3D, creati
e consegnati all'utente in 48 ore.
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Produzione di occhiali Safilo. | prototipi sono stati realizzati con
Stratasys 3D J750 full color.

viato, ogni coppia di auricolari viene stampata in 3D
esattamente secondo le specifiche dell’'utente e pro-
dotta su una delle aziende numerose stampanti Stra-
tasys FDM di Normal, e consegnate ovunque negli Stati
Uniti entro 48 ore.

Prototipi funzionali. La tecnologia FDM Stratasys, in
particolare, consente di produrre prototipi funzionali
e parti per uso finale le cui prestazioni si avvicinano a
quelle dei componenti metallici. Per quanto riguarda
I'industria automobilistica e aerospaziale, per esempio,
questo si traduce nella possibilita di ridurre il peso dei
prodotti finali, con un impatto diretto sulle prestazioni
dei prodotti finale, sia esso aereo o veicolo. Quindi, la
produzione di prototipi o stampi di dimensioni ridotte
€ una realta consolidata? “Ci aspettiamo che la stampa
3D venga sempre piu applicata al processo di proget-
tazione e sviluppo del prodotto - conclude Bredin -,
poiché il suo valore & ormai forte e chiaro. Inoltre, ci
aspettiamo una crescente adozione in ambito produt-
tivo al fianco di lavorazioni quali stampaggio e fusione.
Stiamo gia sperimentando una crescente domanda di
sistemi di produzione di nuova generazione per I'in-
dustria aerospaziale e automobilistica. Per esempio,
abbiamo appena presentato due concept model come
I'Infinite-Build Demonstrator sviluppato in collabora-
zione con la Boeing e la Ford, e il Robotics Composite,
progettato in collaborazione con Siemens. Infinite-Build
e ottimizzato per le applicazioni di grandi dimensioni.
Il Robotic Composite, invece, risponde alla necessita di
parti in materiale composito leggere e convenienti pro-
dotte in un tempo competitivo”.
Stratasys ovviamente continua a lavorare a stretto
contatto con marchi innovativi per sviluppare solu-
zioni pionieristiche, in modo da soddisfare al meglio
le esigenze di prototipazione e di produzione dei loro
utilizzatori.

@gapeloso
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Stampa 3D
0 macchine CNC7

La lavorazione con macchine CNC e la stampa 3D sono due tecnologie che esercitano un
grande impatto su molti settori industriali. Ma come competono tra loro o si completano
I'un I'altra? Damian Hennessey, di Proto Labs, fornisce una descrizione comparativa

a lavorazione con macchine CNC & una stampa

3D al contrario. Mentre la stampa 3D crea og-
getti costruendone gli strati in tre dimensioni, la la-
vorazione con macchine CNC li fresa internamente.
La differenza é paragonabile a quella che esiste tra
realizzare una scultura lavorando I'argilla (un pro-
cesso additivo) o ricavarla scolpendola dal marmo (un
processo sottrattivo). Chiaramente, per alcuni articoli
solo uno dei due processi & |'ottimale. Ma esistono
molti altri casi in cui entrambi producono ottimi ri-
sultati. Un buon esempio ¢ il caso in cui un oggetto
stampato in 3D viene ‘finito’ mediante lavorazione
con macchine CNC, magari per rifinire la superficie o
aggiungere fori, scanalature o filettature.

Punti di forza dei due processi. Pertanto, quando
& meglio mantenere distinti i due processi? Cosa fa
uno meglio dell’altro? Se avete usato la stampa 3D,
sapete che é particolarmente utile per i disegni al-
tamente specializzati. Il fatto che inizi dal nulla e
aggiunga strati significa che & possibile creare una
varieta pressoché infinita di oggetti, limitata sol-
tanto dalla capacita della stampante. Si tratta inoltre
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di Franco Astore

di un processo flessibile, per cui € possibile passare
rapidamente da un lavoro all’altro. Il costo per unita
di un determinato articolo € sempre lo stesso, indi-
pendentemente dalla quantita. La stampa 3D, per
questi motivi, & ideale per la produzione di oggetti
personalizzati, addirittura unici. Non sorprende af-
fatto che stia diventando sempre piu utile in molte
applicazioni medicali e dentali, dove la si puo uti-
lizzare per personalizzare i prodotti adattandoli ai
singoli pazienti.

Questo grande punto di forza pud anche diventare
una debolezza: la stampa 3D puo essere antiecono-
mica per alcune produzioni su larga scala. Inoltre, ci
sono anche dei limiti sulle dimensioni degli oggetti
stampati. Sebbene il processo sia perfetto per articoli
complessi e di piccole dimensioni, attualmente per-
mette di stampare oggetti delle dimensioni massime
simili a quelle di una lavatrice (utilizzando la stereoli-
tografia per alcuni materiali).

Qui entra in gioco, a volte, la lavorazione con mac-
chine CNC: puo produrre in modo efficiente quantita
considerevoli di prodotti realizzati con precisione in
una varieta di materiali. | pezzi di apparecchiature e
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macchinari commerciali e industriali sono applicazioni
particolarmente comuni, specialmente per quanto ri-
guarda i pezzi realizzati in metalli ad alta densita.
La lavorazione con macchine CNC puo anche essere
usata per lotti piu ridotti di prodotti, ma solitamente
comporta un costo unitario superiore.

Rispondere alle sfide del design. Pertanto, la
scelta tra stampa 3D e lavorazione con macchine CNC
si riduce spesso alle dimensioni dei volumi di pro-
duzione e degli oggetti prodotti ma, quando que-
sti fattori non sono vincolanti escludendo uno dei
due processi, & possibile combinare le tecnologie e
ottenere ottimi risultati. Si avverte nel mercato un
bisogno urgente di esplorare e sviluppare questo ap-
proccio combinato. Mentre i produttori devono sod-
disfare le crescenti esigenze dei clienti, la tecnologia
si deve adattare per stare al passo. Si tratta di offrire
prodotti e servizi piu efficaci, in modo piu efficiente
e il pit rapidamente possibile. E in tale contesto che
la combinazione di stampa 3D e lavorazione con mac-
chine CNC puo offrire maggiori benefici.

In particolare, le due tecnologie possono insieme
contribuire a soddisfare le sfide impegnative in ter-
mini di design cui i produttori si trovano a far fronte,
specialmente la richiesta di componenti e prodotti
piu leggeri e di articoli dalle geometrie sempre piu
complesse. E proprio in questi casi che la stampa 3D
combinata con la lavorazione con macchine CNC € in
grado di ottenere risultati superiori a quelli di qual-
siasi altro processo. La flessibilita della stampa 3D
viene migliorata dalla precisione della lavorazione
con macchine CNC per produrre oggetti ancora piu
complessi.

Un duplice approccio. Poiché la lavorazione con
macchine CNC puo fungere da lavorazione aggiun-
tiva alla stampa 3D, non deve essere confinata ai
grandi volumi di produzione. In Proto Labs, dispo-
niamo di apparecchiature sia per la stampa 3D sia per

Reparti
produttivi
in Proto
Labs.

Prodotti realizzati
con macchine CNC e
stampa 3D.

la lavorazione con macchine CNC, per cui combiniamo
spesso le due tecnologie per produrre prototipi o per
produzioni di volumi ridotti richieste per i collaudi
prestazionali. Questo duplice approccio & anche ide-
ale per la realizzazione di pezzi di ricambio di pro-
dotti obsoleti.

Il trucco sta nel riconoscere il valore distintivo di ogni
tecnologia ed applicarlo al design e ai processi di pro-
duzione nel modo piu appropriato. Durante il ciclo di
prototipazione, collaudo e produzione, la stampa 3D
e la lavorazione con macchine CNC possono essere
usate singolarmente in momenti diversi oppure in
combinazione. Lavorare con un fornitore che si avvale
di entrambe le tecnologie vi permette di passare piu
facilmente da una all'altra. | risultati? E possibile otte-
nere il meglio di entrambi i processi per soddisfare le
richieste dei mercati di oggi in rapido cambiamento.
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Produzione: i trend
per il 2017

| cinque trend nell'ambito della produzione additiva che caratterizzano I'anno in corso.
La tecnologia ci ha messo un po' a decollare nel mercato manifatturiero, ma nel 2016
si ¢ affermata la produzione additiva in metallo, grazie a materiali innovativi e a un
significativo investimento di alcune aziende

a stampa 3D ha mantenuto le sue promesse

nell’ambito consumer poi, nel 2016, ha subito
un crollo portando con sé i principali player. Ma
la cosa ci sorprende davvero? Dopo tutto, la pro-
duzione additiva e una tecnologia di produzione
professionale: se non puoi produrre un modello 3D
non puoi sperare di stampare un prodotto in 3D. E
dunque oggi il momento giusto per la produzione
additiva industriale.
La tecnologia ¢i ha messo un po’ a decollare nel
mercato manifatturiero, ma nel 2016 le cose sono
cambiate con |'ascesa della produzione additiva
in metallo e un significativo investimento di GE
in questo ambito. Anche se lentamente, la produ-
zione additiva sta prendendo piede come qual-
siasi altra tecnologia, il che significa che e parte
integrante della linea di produzione. Oggi, final-
mente, siamo in grado di lavorare con molte delle
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di Duann Scott

stesse aziende, come si farebbe con altre tecno-
logie di produzione, e cio significa che si inizia
ad avere molta piu scelta di software, materiale
e macchine.

Stampare il metallo. Questo ¢ il momento giu-
sto per sfruttare il significativo progresso fatto nel
2016. Ecco di seguito i cinque trend in ambito pro-
duzione additiva che caratterizzeranno il 2017. Le
macchine per la stampa del metallo di Concept Laser
permettono la produzione in serie industriale auto-
matizzata e interconnessa. L'additivo industriale si
sta spostando dal prototipo alla produzione, cio e
segno di una maggiore industrializzazione. Negli
ultimi anni, I'attenzione si & rivolta agli strumenti
di prototipazione. Ma, nel momento in cui i pro-
duttori si muovono negli ambienti di produzione,
hanno bisogno di processi piu efficienti e affida-



bili, sul posto. Se un prototipo non funziona, basta
stamparlo di nuovo ma se non riesce la produzione
di una serie di pezzi allora & un problema. Oggi,
invece che avere da una a tre macchine additive
in una fabbrica si possono avere da dieci a cento
macchine.

Numerose e importanti aziende incluse Additive
Industries, EOS, e Concept Laser (acquistata recen-
temente da GE), stanno realizzando sistemi auto-
matizzati che operano tra le macchine, cambiando
le funzioni per ciascuna linea di produzione. Auto-
matizzando alcune di queste funzioni per portare
fuori la componente umana dalle zone pericolose
permette di rendere il processo di produzione ripe-
tibile e industriale.

Nel caso di un processo ripetibile, pensiamo ad
aziende come Michelin, che stampa all’anno quasi
un milione di sagome in metallo per pneumatici.
Non si tratta in sé della stampa del pneumatico,
ma di un componente che permette di realizzare
il prodotto finito. Questo approccio, stampare una
cosa che permette di realizzarne un'altra, si vedra
parecchio quest’anno. Il consenso finale all’indu-
strializzazione é il consolidamento nel settore. Le
recenti mosse di GE fanno parte di tutto cio, ed e
segno di vera e propria accettazione da parte del
mercato.

Materiali specifici. Multimateriale, materiale
per specifiche applicazioni e ceramica. Partendo
dall'importante passaggio verso le macchine per la

II sistema di stampa 3D su metallo MetalFAB1 di Additive Industries &
tra le stampanti pit grandi, oggi disponibili.

stampa di metallo avvenuto nel 2016, le aziende
continuano a innovare le proprie tecnologie per
fornire maggiore flessibilita nei materiali. XlJet,
per esempio, mantiene le particelle di metallo in
sospensione (jetting) in un liquido, invece che uti-
lizzare i laser per fondere le polveri metalliche. Cio
modifica le proprieta del materiale, permette una
struttura di metallo molto piu sottile ed offre mag-
giori possibilita di stampare metalli composti da piu
materiali. Si tratta di un approccio totalmente di-
verso alla stampa del metallo in 3D e un potenziale
vantaggio per la progettazione generativa perché
il processo di iniezione (jetting) di nano particelle
permette di stampare strutture e supporti molto piu
complessi. Quelle che XJet sta facendo per i metalli,
I'azienda Inkbit lo fa per polimeri. Il suo sistema
di stampa a iniezione utilizza inchiostro conduttivo
ad alta risoluzione, buone proprieta dei materiali e
stampa a colori dei polimeri. Nel settore automobi-
listico, dove la plastica altamente ingegnerizzata é
particolarmente adatta per le applicazioni ad alte
prestazioni e particolarmente costose, questa tec-
nologia potrebbe essere molto utile.

Lo stesso sta accadendo con I'aumento dell’utilizzo
di materiali creati per specifiche applicazioni. Se un
produttore ha un problema nella progettazione,
una soluzione potrebbe essere quella di sviluppare
una formulazione personalizzata del materiale per
una parte (Nike, ad esempio, utilizza migliaia di
materie plastiche personalizzate). Ma con gli ad-
ditivi, i produttori generalmente hanno solo mate-
riali standard tra cui scegliere. Oggi, i grandi player
come GM e BMW stanno iniziando a richiedere
formule specifiche per additivi, e le aziende pro-
duttrici di materiali stanno accettando la sfida. La
ceramica sta diventando un ‘big player’ nell’ambito
degli additivi, e probabilmente sara presto utiliz-
zata per lo sviluppo di inserti di stampi e di compo-
nenti dettagliati nelle macchine.

Rapid tooling. E ampia I'adozione degli addi-
tivi per il tooling. Nella produzione, I'adozione di
qualsiasi tecnologia & guidata dal ciclo di vita del
prodotto. E per i mercati attivi sul fronte additivi,
principalmente quello automobilistico, aerospa-
ziale e dei macchinari pesanti, questo ciclo di vita
del prodotto puo essere di tre, dieci o qualche volta
venti anni. Questi settori non partirebbero con lo
stampare intere macchine, ma potrebbero iniziare
da un area come il tooling. In questo modo, per
una macchina che uscira nel giro di tre anni, due o
tre parti saranno prodotte con additivi. Ora poi che
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arrivera la seconda generazione (10 anni) un terzo
della macchina includera parti prodotte con addi-
tivi, in quanto la casa automobilistica sara ormai
collaudata nell’utilizzo di tecnologie additive e
sapra utilizzarle in modo efficace.

Nel corso dell’edizione 2016 dell’Autodesk University,
GE ha dichiarato che il 25% dei propri prodotti sara
impattata dalla produzione additiva entro i prossimi
anni. Impattata € una parola interessante perché non
significa che I'intero prodotto verra fatto utilizzando
la tecnologia additiva, ma vuol dire utilizzare gli
additivi per il tooling o includere una piccola parte
stampata in un prodotto piu grande. Con |'ampia
adozione del tooling la tecnologia additiva permette
di produrre oggetti di piccole dimensioni, complessi
e costosi. Oggi, tali prodotti si riferiscono principal-
mente al settore medicale e dentale, con oltre 15
milioni di apparecchi acustici stampati sino a oggi e
apparecchi ortodontici, dagli allineatori dentali alle
corone, diventando sempre piu diffusi. | settori ae-
rospaziali e automobilistico stanno per seguire lo

XJet & una delle aziende che sta sviluppando la stampa su ceramica.
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Le nuove macchine per la stampa
del metallo di Concept

Laser permettono la produzione
in serie industriale automatizzata
e interconnessa.

stesso percorso. Queste parti complesse mostrano il
valore della produzione additiva nel mercato e allo
stesso tempo semplificano I'utilizzo delle tecnologie
da parte dei produttori. Per il momento, queste parti
a breve termine resteranno costose. Una volta che sa-
ranno disponibili un numero maggiore di macchine e
materiali, i prezzi scenderanno.

Successo grazie al software. Affinché la produ-
zione additiva abbia successo, € fondamentale che
I'hardware, i materiali e il software siano stretta-
mente allineati. | software esistenti creati per pro-
cessi sottrattivi non permettono ai designer e agli
ingegneri di ottimizzarli per i processi additivi. Ma
nuovi tipi di software come per esempio Autodesk
Netfabb, indirizzano i processi additivi con ottimiz-
zazione, simulazione e preparazione alla creazione
per specifiche macchine e combinazione di materiali.
Questo software richiede, inoltre, un nuovo formato
di file per tradurre e tracciare le informazioni richie-
ste per le tecnologie additive. Il formato 3MF per-
mette di sbloccare il potenziale sia delle macchine
additive attuali che future. Questo tipo di file € un'e-
stensione del file STL in quanto fornisce una rappre-
sentazione del modello utilizzando punti e triangoli,
ma il formato 3MF offre estensioni per cose come
le strutture in lattice e le proprieta delle macchine,
cosi come l'estendibilita di aggiungere proprieta
non disponibili con le tecnologie esistenti. Autodesk
e membro fondatore del consorzio per lo sviluppo
e I'adozione del formato, insieme a 3D Systems, GE,
Materialize, Microsoft e molti altri. L’articolo é stato
pubblicato su Redshift, il sito Autodesk creato per
ispirare progettisti, ingegneri, costruttori e maker.

Duann Scott, responsabile additive manufacturing business
development and strategy di Autodesk.
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Uno Strumento
avanzato per

progettare in dlgltale

La digitalizzazione trasforma le performance dei grandi progetti. Per favorire I'innovazione
occorre un ambiente costruito attorno a un'unica piattaforma per digitalizzare il processo
durante l'intero ciclo di vita del prodotto. Questa strategia abbatte i costi, ottimizza il
riutilizzo del lavoro da un progetto all'altro e velocizza lo sviluppo

aramente un progetto importante arriva a es-

sere pil ampio o piu complesso di quelli del
settore dell’energia. La complessita & proprio il
motivo per cui solo il 5% di questi progetti soddi-
sfa i criteri iniziali riguardo i costi e le tempistiche,
secondo quanto presentato dal ‘Construction Insti-
tute 2015'. Considerando questo aspetto e il fatto
che le aziende che operano nel settore dell’energia
devono rispondere alle pressioni del mercato con
efficienza e velocizzazione dell'innovazione, & im-
portante che il settore ripensi alla questione della
consegna dei progetti.
Pochi sono i progetti che falliscono palesemente.
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di Eduard Marfa, Dennis Peters

Molti si sviluppano in ritardo e, secondo il Construc-
tion Industry Institute, solo due progetti su cinque
sono redditizi per le aziende. Il superamento dei
costi riflette il fatto che qualunque struttura si stia
costruendo, centrale elettrica, oleodotto, raffi-
neria, si tratta sempre di una sfida ingegneristica
lunga e impegnativa e una strategia obsoleta nella
gestione dei progetti pud solo peggiorare le cose.
Molti progetti vengono gestiti a livello centrale
da team che utilizzano applicazioni diverse senza
alcuna integrazione tra loro e questo fa si che
cambiamenti da parte del cliente o da un ente re-
golatore vengano mal gestiti dal team che lavora



al progetto. Se ad esempio, una semplice modifica
di un componente apporta un cambiamento alla
macchina e il team di produzione non ne conosce la
modifica, si avra sicuramente un ritardo.

Per ovviare a tali problemi molti utilizzano, ad
esempio, cartelle condivise, non progettate pero
per flussi di lavoro complessi come quelli del set-
tore energetico. E per altro in alcuni progetti ven-
gono utilizzati diversi sistemi di cartelle a seconda
del gruppo di lavoro, progettazione, engineering,
produzione..., ognuno con la propria versione. Im-
maginate l'incubo di una configurazione simile:
dove i cambiamenti effettuati a livello locale non si
inseriscono nel progetto complessivo.

Meno perdite di tempo. Una tale modalita de-
strutturata ostacola i team nel coordinamento
efficace del progetto, porta inefficienze a livello
amministrativo e a livello di gestione. Il tempo
che un ingegnere perde nel cercare documenti o
componenti per apportare modifiche, o la ricerca
di dati non integrati nel flusso generale fa inevita-
bilmente lievitare i costi e su alcuni progetti, i costi
aggiuntivi sono rilevanti.

Ci sono anche altre criticita legate alla gestione
dei progetti, un esempio ¢ proprio la duplicazione
dei progetti stessi. Un componente realizzato per

Con una panoramica completa dello stato in cui si trova il
progetto, i team possono prendere decisioni pit efficaci.

un progetto di una raffineria negli Stati Uniti po-
trebbe essere riprogettato dalla stessa azienda
per un impianto identico in Asia. Se pensiamo
alla quantita di componenti che compongono un
grande impianto, le ripercussioni in termini di costi
sono a dir poco esorbitanti.

Un altro problema é la difficolta da parte del cliente
di monitorare esattamente lo stato di avanzamento
del progetto che potrebbe far posticipare i paga-
menti oppure si possono creare altri problemi ad
esempio nel passaggio dei progetti dai team di ese-
cuzione ai team operativi e di manutenzione: i ma-
nuali necessari per I'installazione potrebbero essere
forniti troppo tardi, oppure non essere abbastanza
accurati proprio perché vengono usati sistemi mul-
tipli per raccogliere le informazioni e/o non tutti i
cambiamenti apportati vengono recepiti.
Riteniamo che il settore energia debba trovare
metodi migliori e piu efficienti per la gestione dei
progetti. Sicuramente un unico sistema in grado di
rispondere a due esigenze fondamentali. La prima
che estrapoli i dati da documenti e da disegni, senza
tralasciare le informazioni tecniche derivate da di-
verse applicazioni. La seconda che permetta di con-
dividere queste informazioni importanti con tutti
i fornitori che partecipano all'iniziativa. Il sistema,
inoltre, dovra disporre del piano del progetto, mo-
nitorare e tenere traccia di ogni revisione, incana-
lare tutti i documenti e i disegni nei flussi di lavoro
e fornire un archivio unico per ogni file relativo a
ogni componente.

Dati sempre disponibili. Inoltre, il sistema do-
vrebbe fornire la possibilita di una verifica completa
in base ai requisiti normativi, avvertire i manager in
caso di eccedenze e supportarli a capire il perché
di tali eccedenze, e fornire dati in tempo reale du-
rante il progetto: solo cosi potranno prendere de-
cisioni corrette. Per raggiungere questo obiettivo
crediamo che sia necessaria una nuova concezione,
un'idea innovativa e intelligente, per la gestione
dei progetti.

La questione centrale e semplice: i grandi progetti
devono diventare intelligenti e migliorare |'utilizzo
dei dati digitali, per sviluppare il progetto in modo
efficiente ed economico nel corso del tempo. Per
una buona riuscita, una piattaforma digitale deve
innanzitutto coinvolgere I'utente. | progressi tec-
nologici devono permettere a tutti gli interessati
al progetto di avere accesso alle informazioni ne-
cessarie, dove e come le hanno bisogno, da un di-
spositivo mobile, smartphone, tablet o computer. Il
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sistema dovrebbe poi presentare e definire le infor-
mazioni in modo coerente con il contesto adatto al
ruolo di ogni utente.

Un secondo punto riguarda la modalita di fornire
modelli intelligenti. La tecnologia intelligente deve
essere incorporata nella piattaforma, cosi se ven-
gono apportati cambiamenti al progetto, possono
essere inviati degli alert al team di progettazione
al fine di segnalare possibili criticita a valle che il
cambiamento potrebbe inavvertitamente generare.
Inoltre, il sistema deve garantire che qualsiasi mo-
dello venga coinvolto, ad esempio, un disegno da
un ambiente multi-CAD, venga archiviato a livello
centrale e sia disponibile per il team di progetta-
zione.

Soluzioni ‘a prova di futuro’. La piattaforma
deve offrire anche un unico spazio per raccogliere e
gestire tutti i dati disponibili durante il ciclo di vita
di un prodotto, dall’ideazione al termine del ciclo
di vita, per velocizzare I'innovazione e i risultati
economici. Con progetti che durano cinquant’anni
o anche di piu, qualsiasi sistema venga applicato
deve essere ‘a prova di futuro’, per questo & meglio
una piattaforma open data basata su tecnologia
avanzata, per consentire un utilizzo e un’applica-

Il settore energia necessita di trovare metodi migliori e piu
efficienti per la gestione dei progetti.
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zione rapida, oltre a un’integrazione aperta con
altri sistemi, con standard 1SO 14306.

La soluzione deve fornire visibilita e controllo per
garantire che cio che e stato definito nella fase di
offerta, anche anni prima, corrisponda a cio che si
sta fornendo e che é stato consegnato nel corso di
tutto il progetto. La soluzione potrebbe essere ‘Te-
amcenter’ che offre tutte queste funzionalita gra-
zie a un ambiente di gestione della progettazione
integrato.

Riguardo i vantaggi, si evidenziano due aree princi-
pali. La prima & il riutilizzo del lavoro. Non é strano
che un’informazione venga riformulata diverse
volte su quasi tutti i progetti e che diversi file di
progettazione gia utilizzati vengano trasmessi ai
team dai fornitori in vari formati. Ma se uno sta-
bilimento si blocca, il team operativo deve essere
in grado di rilevare il problema per risolverlo velo-
cemente e se i documenti non sono stati archiviati
attraverso un sistema strutturato, potrebbe essere
necessaria una ricerca complessa che potrebbe ri-
chiedere troppo tempo. Con una piattaforma do-
cumentale come Teamcenter, tutti i progettisti
potranno fornire i propri file CAD in formati neutri,
come ad esempio 1SO 14306, cosi da poterli utiliz-
zare, archiviare e mantenere. Non solo la ricerca dei
file & semplice, ma questi possono essere riutilizzati
in progetti futuri, per velocizzare I'innovazione e
risparmiare tempo e denaro.

Riferimenti comuni. La seconda area e la ge-
stione dei dati del progetto. La chiave per gestire
grandi progetti e far capire alle aziende di spostarsi
da una concezione basata sui documenti a un ‘am-
biente’ in cui vengono gestite delle informazioni
totalmente digitale e integrato. Questo metodo,
che consente a un’azienda di ancorare tutti i dati
essenziali del progetto a una struttura di progetto,
offre un punto di riferimento comune per tutti i
partecipanti al progetto. Quando viene applicata
adeguatamente, tale strategia snellisce la condivi-
sione dei dati tra il personale e i reparti che usano
architetture di sistema, piattaforme e applicazioni
diverse.

| dati del progetto principale forniscono le infor-
mazioni chiave dell’intero progetto, tra cui requi-
siti, costi e rischi. Un ciclo di vita end-to-end come
modello strategico favorisce connessioni all'interno
del progetto e tra i diversi team, inserendo tutto in
un unico ambiente, accessibile a tutto il personale
coinvolto nel progetto.



Con una panoramica completa dello stato in cui si
trova il progetto, i team possono prendere deci-
sioni piu efficaci. Un responsabile dell’approvvigio-
namento puo vedere se un fornitore consegnera in
ritardo un componente; puo agire adeguatamente
per cercare di rimediare, oppure richiedere una re-
visione del programma. Un project manager puo
visualizzare istantaneamente un alert e cliccare
per capire dove si trova il problema, quali progetti
non sono stati ultimati e I'impatto a valle di ogni
ritardo. Gli ingegneri possono reperire facilmente
tutti i disegni relativi a tutte le componenti e visua-
lizzare il programma, i requisiti e i rischi associati a
quell’elemento del progetto.

La completa visibilita offerta da una soluzione PLM
come Teamcenter, collegata a modelli intelligenti
e a flussi di lavoro standardizzati, crea una piat-
taforma di ‘innovazione intelligente’. Permette ai
team di prodotto di raggiungere un controllo senza
precedenti sui grandi progetti, offrendo la possibi-
lita di estrapolare, analizzare, tracciare e risolvere
sistematicamente le criticita del progetto in modo
veloce ed economico. Estrapolare tutti i flussi di la-
voro e i progetti, e renderli fruibili per progetti fu-
turi, accelera anche I'innovazione nella costruzione

—

Un software avanzato favorisce la conclusione dei progetti nei tempi
previsti, con il budget predefinito e in maniera pili vantaggiosa.

degli stabilimenti in futuro, e favorisce la conclu-
sione dei progetti nei tempi previsti, con il budget
predefinito e in maniera piu vantaggiosa.

Eduard Marfa, marketing director Emea, Lifecycle Collab-
oration di Siemens PLM Software; Dennis Peters, senior
director, Energy di Siemens PLM Software.
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CENTRI DI LAVORO

| giusti

componenti

per rinnovare

le macchine

La bresciana BTB Transfer offre, fra i suoi vari servizi, anche il retrofit e/o il revamping degli
impianti. Per aggiornare una macchina transfer 85-15U-CN-HY I'azienda ha identificato
nella componentistica Osai quella meglio rispondente alle esigenze di flessibilita operativa,

di scalabilita, di modularita

pecializzata nella progettazione e nella realizza-

zione di macchine transfer, la bresciana BTB Tran-
sfer offre, fra i suoi vari servizi, anche il retrofit e/o
il revamping degli impianti. Opzione che consente di
aggiornare, dicono i tecnici aziendali, anche in modo
scalabile, prestazioni ed efficienza, assicurando una
piu elevata competitivita e produttivita. Determinanti,
fa sapere il costruttore, in questo processo di rinnova-
mento tecnologico, ‘sono le peculiarita offerte dai CNC
e dai prodotti Osai integrati’.
Con oltre 850 impianti installati in 30 Paesi presso piu
di 150 clienti, BTB Transfer ‘rappresenta un punto di
riferimento a livello internazionale’ per la progetta-
zione e la costruzione di macchine transfer. Si tratta
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di Matt Bausch

di impianti ad alta produttivita ed elevata precisione
a tavola rotante, destinati alla lavorazione e all’aspor-
tazione truciolo di vari materiali (dall'acciaio all’allu-
minio, dall’'ottone alla ghisa), impiegati in vari settori
applicativi: dall’automotive all'idraulica, raccorderia
e valvolame, dal petrolchimico all’elettrodomestico,
tanto per citarne i principali. Un vasto e diversificato
panel di clienti, dalla piccola e media impresa alla
grande industria.

“Impianti - spiega Alessandro Aletto, responsabile
service elettrico ed elettronico di BTB Transfer - che
in base alle specifiche necessita, possono beneficiare
di diversi livelli di rinnovamento. La sfida e quella di
riuscire a restituire prestazioni ed efficienza, anche in


http://www.osaicnc.com/

Osai ha fornito a BTB Transfer un Cnc Open-XL, alcuni moduli Bridge e un monitor touch-screen da 17".

modo scalabile, con investimenti molto contenuti, a fa-
vore della massima competitivita per il nostro cliente”.
Come nel recente caso di una macchina transfer 85-15U-
CN-HY con tavola rotante ad asse orizzontale, gestione
a controllo numerico, utilizzata (da piu 20 anni) per la
lavorazione di componenti termosanitari in ottone di
varia tipologia nell’ambito della raccorderia. Processo
svolto da 7 stazioni (alle quali si aggiunge quella de-
dicata all'attivita di carico/scarico del pezzo) sulle quali
sono disposte 15 unita operatrici. Unita, queste ultime,
che si occupano di svolgere tutte le fasi di foratura, filet-
tatura, operazioni di recesso per la realizzazione di gole
porta-guarnizioni, con tempi ciclo bassissimi.

Un'attenta analisi. "Dopo aver valutato e analizzato
quanto disponibile sul mercato - aggiunge Aletto - ab-
biamo identificato nella componentistica Osai quella
meglio rispondente alle nostre esigenze di flessibilita
operativa, discalabilita, di modularita, per garantire ele-
vate prestazioni al rinnovamento di questo impianto”
Una scelta che ha visto la fornitura da parte di Osai di
un CNC Open-XL, alcuni moduli Bridge e di un monitor
touch-screen da 17”.

La famiglia di prodotti Opencontrol consta di CNC al-
tamente scalabili, basati su diverse piattaforme hard-
ware. Quello scelto da BTB Transfer, un Open-XL, puo
gestire fino a un massimo di 24 processi, 12 assi per
processo interpolati simultaneamente e un totale di
64 assi; e le schede PCl, che implementano un bus di
campo basato su Ethernet, e consentono la gestione
di una vasta gamma di dispositivi controllati da diversi
protocolli (Mechatrolink Ill, Mechatrolink | & II, Ether-
CAT, OS-Wire), oltre a bus di campo ausiliari come
CANopen, Profibus e Modbus.

“Abbiamo deciso di integrare nell'impianto - rileva lo
stesso Aletto - la versione piu performante per riuscire
a gestire in modo ottimale tutti i processi coinvolti e
garantire le performance attese. Col valore aggiunto

di poter sfruttare I'elevata scalabilita del prodotto”.
Alla configurazione originale della macchina sono in-
fatti state aggiunte 2 unita operatici, 10 inverter co-
mandati tramite bus di campo EtherCAT e un Plc di
sicurezza, sempre comandato da bus di campo.

Soluzioni versatili.”Rispetto all'iniziale richiesta
di aggiornamento del solo CN - conferma Aletto - in
corso d'opera si € resa necessaria anche I'aggiunta di
due nuove unita operatrici. Una di foratura e una di
maschiatura, oltre alla sostituzione dei mandrini con
teleruttori per le foratrici esistenti con mandrini con
inverter, con la possibilita, per il cliente, di poter cosi
programmare le velocita. Ottimizzando di fatto la
produttivita e I'efficienza globale di processo. Aggior-
namento che ha incluso anche I'aggiunta di un Plc di
sicurezza, integrazione che abbiamo potuto apportare
con relativa semplicita”.

A garantire tutta la potenza di calcolo necessaria, la
CPU dual core di cui il CNC Open-XL & dotato, partico-
larmente indicata per lo sviluppo di applicazioni com-
plesse su macchine multi-processo con molti assi. Da
sottolineare anche la versatile architettura software
con doppio sistema operativo Windows CE e Windows
7 (WES7) che consente di eseguire contemporanea-
mente, sullo stesso hardware, sia le applicazioni CNC
real-time, sia software di mercato per Windows.

“Un ulteriore vantaggio operativo - conclude Aletto -
ha riguardato anche il cablaggio. Semplificato grazie
alla presenza dei prescelti Bridge, compatti, con 6 assi
ciascuno, 64 ingressi e altrettante uscite. Anche in que-
sto caso, rispetto all'iniziale configurazione prevista
con 3 soli Bridge, I'aggiunta delle due nuove unita ha
portato con sé la necessita di aggiungere un ulteriore
modulo. Modifica che, grazie alla grande scalabilita
del sistema, non ha complicato anche in questo caso
I'attivita di rinnovamento tecnologico della macchina,
confermando vincente la scelta della fornitura Osai”.
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| forum annuale sugli stampi organizzato da

Makino, tenuto nei giorni scorsi a Kirchheim
unter Teck, € stato presentato un nuovo centro di
lavoro verticale a 5 assi, il D200Z. Qualita della su-
perficie e precisione superiori, eccezionale compat-
tezza e facile automazione della produzione sono le
caratteristiche chiave della nuova macchina, dicono
i tecnici aziendali: & questo I'ultimo modello a 5 assi
della nota serie D di Makino.
Gli impieghi industriali per i quali & stato ideato
sono principalmente i seguenti: stampaggio plastica
a iniezione (componenti singoli e multipli), stampi
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Durante il forum
annuale sugli stampi
di Makino, svoltosi
recentemente a
Kirchheim unter Teck,
¢ stato presentato

un nuovo centro di
lavoro verticale a 5
assi. Le caratteristiche
del D200Z sono:
qualita delle

superfici lavorate,
grande precisione,
struttura compatta
ed ergonomica,
avanzate soluzioni di
automazione

di Matthias Ostern

multi-cavita, pezzi a elevata precisione, componenti
medicali, ottici e di orologeria.

Le applicazioni per le quali questa macchina & versata
sono essenzialmente: lavorazioni a 5 assi, lavorazioni a
elevata precisione, fresatura del metallo duro, realizza-
zione superfici a specchio, lavorazione degli elettrodi.
Le macchine Makino sono rinomate per la loro rigi-
dita, stabilita e precisione, sottolinea il costruttore.
La D200Z non fa eccezione con il suo basamento di
grande spessore, il supporto a tre punti e la colonna
a basso centro di gravita.

La configurazione a Z dellasse B si traduce in un effetto



Asinistra, La D200Z con sistema pallet Microbo Mi15 e ATC100; a destra, la versione

con il robot CR-35iA Fanuc.

minimo del peso del pezzo indipendentemente dal suo
angolo di posizionamento. Inoltre, la corsa ottimizzata
e il ‘loop’ di forza minimizzato assicurano I'elevata rigi-
dita. In combinazione con il sofisticato controllo termico
che assicura I'efficace dissipazione del calore, la strut-
tura rigida della macchina rende possibile un elevato
grado di precisione delle lavorazioni, rimarca Makino.

Intelligenza a bordo. La funzione intelligente GI-
Smoothing, una applicazione standard dell’ultimo
controllore numerico Professional 6 di Makino, ot-
timizza il percorso quando le tolleranze CAM sono
troppo grezze per il taglio simultaneo a 5 assi, eli-
minando quindi i segni indesiderati sulle superfici da
lavorare e raggiungendo ‘una qualita della superficie
finora sconosciuta ed eccellente’.

L'incremento della precisione e della qualita della
superficie vengono ottenute senza compromettere
la velocita e la produttivita, sottolinea il costruttore
giapponese. La D200Z offre un avanzamento rapido
e una velocita di taglio su X, Y, Z di 60.000 mm/min
e accelerazioni di 1,5 G sugli assi X e Y mentre di 2,0
G sull'asse Z. Inoltre, nella tavola & integrato un si-
stema di serraggio nel punto zero per ridurre i tempi
di settaggio, permettendo una riduzione del tempo
di preparazione complessivo.

Grazie all'ultimo controllo numerico Professional 6
(PRO 6) di Makino, la D200Z é dotata di numerose
funzioni intelligenti per aumentarne la produttivita.
“1I controllo numerico é stato sviluppato per rispon-
dere alle esigenze dei clienti nell’ottica di ottenere
processi di lavorazione migliori grazie a una mag-
giore sicurezza, facilita d'uso, affidabilita e produt-
tivita”, si legge nella presentazione della macchina
fornita dal produttore.

Tutto il miglioramento della produttivita, dicono gli
esperti giapponesi, € accompagnato da avanzate misure

di sicurezza, grazie al Collision Safe Guard, un avanza-
tissimo sistema di prevenzione delle collisioni in tempo
reale che é particolarmente importante ed efficace
nelle applicazioni a 5 assi. Statisticamente, la causa piu
frequente del danneggiamento del mandrino ¢é la col-
lisione. Gli errori umani nelle fasi d'uso, impostazione,
editazione, gestione degli utensili e serraggio sono tra i
principali fattori che possono causare la collisione e rap-
presentano tutti errori che si verificano sulla macchina
stessa. La protezione contro le collisioni tiene in conside-
razione le reali condizioni di lavorazione per prevenirle.

Soluzioni di automazione. La macchina offre corse
sugli assi X, Y e Z di 350 x 300 x 250 mm e puo lavo-
rare pezzi con diametro massimo di 300 mm, altezza
fino a 200 mm e peso di 75 kg. Tutto cid con un in-
gombro molto compatto di 1.500 x 2.200 mm.

La D200Z ‘é pronta per la gestione dei pallet e dei
pezzi con una porta di esclusione del robot che fa-
cilita il percorso verso |'automazione’. E possibile
integrare facilmente con la macchina le soluzioni di
automazione intelligente di Makino, compresi i si-
stemi complessi con robot a 6 assi, nonché sistemi di
automazione standard disponibili sul mercato.

Il centro di lavoro D200Z é stato costruito tenendo
presenti sia la produttivita sia la redditivita, afferma
Makino: “La macchina offre la soluzione migliore in
termini di adattabilita per affrontare le diverse richie-
ste di produzione, permettendo alla macchina stessa
di crescere con |'azienda”.

Oltre ai magazzini utensili standard ATC20, ATC40 e
a matrice, sono disponibili anche magazzini da 100
o0 300 utensili per il retrofit. E possibile accedere sia
all’ATC20 standard sia all’ATC40 a doppia capacita
dalla parte frontale e inserirli comodamente all'in-
terno dello stesso paraspruzzi, mantenendo ultra-
compatta la configurazione.
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La Ing. EVezzadini & C. di Reggio Emilia

¢ una protagonista nel mercato

delle macchine confezionatrici per burrifici
e ha affidato a Interroll la movimentazione
del delicato prodotto sui suoi macchinari.
Al centro della soluzione i mototamburi in
acciaio inox certificati Ehedg

di Matthias Ostern

Movimentazione
efficiente

per panetti di burro

nterroll, produttore di levatura mondiale specializ-

zato nella componentistica per I'intralogistica e il mo-
tion, fornisce per i macchinari della Ing. E. Vezzadini &
C. di Reggio Emilia.
La direzione tecnica della Ing. E. Vezzadini, ha espresso
la propria soddisfazione per quello che ritiene sia un
deciso miglioramento tecnologico dei macchinari della
prestigiosa azienda reggiana.
“Da oltre sessant’anni, dicono i tecnici reggiani, pro-
gettiamo e costruiamo confezionatrici automatiche
per prodotti lattiero caseari e grassi alimentari. Il no-
stro mercato € il mondo intero e per mantenere la
leadership nel nostro campo dobbiamo puntare al mi-
glioramento continuo. Interroll in questo senso ci ha
permesso un deciso passo avanti in termini di tecnolo-
gia, ma anche di sostenibilita e di qualita”.
Le macchine confezionatrici della Ing E.Vezzadini &
C. sono destinate principalmente ai burrifici di tutto il
mondo, ma anche alle industrie alimentari che produ-
cono formaggi a pasta molle e margarina.
Le confezionatrici per questo tipo di prodotto sono un
mix di meccanica di precisione ed elettronica e la per-
centuale di customizzazione delle macchine ¢ piuttosto
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elevata. Il prodotto della Vezzadini si contraddistingue
per I'altissima qualita e I'attenzione artigianale a un
automatismo che deve produrre confezioni di burro al
ritmo di cento panetti al minuto.

Tutto deve scorrere nella piu assoluta precisione e con
la massima fluidita possibile.

La scelta del mototamburo Interroll & stata dettata dalla
necessita di rendere le macchine confezionatrici al 100%
sicure in termini di igiene, meno ingombranti e piu ef-
ficienti. Il mototamburo Interroll & infatti ad alto ren-
dimento, facile da montare, copre una vasta gamma di
prestazioni ed e praticamente esente da manutenzione.

Massima protezione. | DrumMotor Interroll sono ide-
ali per I'impiego nell’industria alimentare, in quanto il
loro grado di protezione IP66/IP69k soddisfa i massimi
requisiti di igiene in conformita con i criteri di design
Ehedg, con la procedura di pulizia Ecolab e con le dispo-
sizioni FDA e EC1935-2004.

La Ing. E.Vezzadini ha scelto i mototamburi Interroll
‘verificando i palesi vantaggi’ dell'utilizzo dei Drum-
Motor a ingombro ridotto in sostituzione dei motori
convenzionali.


http://www.interroll.com/

A sinistra, estrattore panetto su confezionatrice Vezzadini modello P14; a destra, sulla stessa macchina, I'asse bobina.

Il motore, il riduttore e i cuscinetti sono alloggiati
all'interno del tamburo, quindi un mototamburo ri-
chiede molto meno spazio rispetto ad altri motori. |
trasportatori a nastro possono essere costruiti in modo
pit compatto e installati in meno spazio. Il loro mon-
taggio & nettamente piu veloce e piu facile; in media
si installa in meno del 25% del tempo necessario a in-
stallare un sistema di azionamento convenzionale con
molti componenti. La riduzione dei componenti si tra-
duce in minori costi di costruzione del nastro traspor-
tatore e d'acquisto dei componenti stessi.

| mototamburi Interroll a bassa usura ‘forniscono sem-
pre il 100% di potenza’, anche in ambienti aggressivi
con presenza di acqua, polveri sottili e grossolane, so-
stanze chimiche, grasso, olio e perfino con processi di
lavaggio ad alta pressione.

Grazie alla loro superficie liscia in acciaio inossidabile e
alla struttura ermetica e completamente incapsulata,
i DrumMotor Interroll sono estremamente igienici;
possono essere puliti e sanificati molto piu facilmente
dei motori convenzionali e non offrono quasi nessuna
superficie su cui possano proliferare germi nella lavo-
razione di generi alimentari.

| mototamburi Interroll hanno un rendimento fino
al 78% (asincroni) e fino all’83% (sincroni) segnale di
grande efficienza energetica. Non presentano parti
sporgenti e, con i loro alberi esterni fissi, ‘sono proba-
bilmente i motori piu sicuri sul mercato dei moderni
sistemi di trasporto’.

Un settore esigente. "Il settore delle macchine
confezionatrici per il burro e estremamente esigente
- spiega Claudio Carnino, direttore commerciale e
country speaker di Interroll Italia - i macchinari sono
un concentrato di meccanica di precisione e di auto-

mazione e il motion del prodotto all'interno del mac-
chinario deve funzionare senza alcun problema per
garantire la produttivita elevatissima per la quale que-
ste macchine sono progettate. La superiorita del mo-
totamburo Interroll, certificata tra I'altro anche da un
recente studio comparativo dell’Universita di Parma,
consente alla Ing.E.Vezzadini un progresso in termini
di efficienza, di ridotto ingombro delle macchine e di
garanzia di igiene. | mototamburi Interroll sono infatti
gli unici a vantare una certificazione Ehedg”.

La Ing. E. Vezzadini & C di Reggio Emilia &, inoltre,
diventata partner del programma mondiale ‘Rolling
on Interroll’, un progetto globale di Interroll conce-
pito per supportare a lungo termine i produttori di
impianti e gli integratori di sistemi nella loro atti-
vita, nonché per favorire uno scambio di esperienze
tra i partner coinvolti. “Con la costante crescita del
programma, dal marzo 2015, ‘Rolling On Interroll’
e diventato un marchio di qualita del settore - dice
Carnino - e dimostra ai clienti di tutto il mondo I'e-
levato valore di un’efficiente soluzione di material
handling, basata sulla qualita dei prodotti Interroll. Il
programma consente ai partner di trarre il maggiore
beneficio da Interroll in quanto fornitore universale
di prodotti chiave per I'intralogistica, che si appoggia
a piattaforme aperte”.

Carnino afferma inoltre che il prossimo passo sara la
trasformazione di ‘Rolling On Interroll’ in un forum
settoriale completo ed esclusivo.

Agli aderenti internazionali al programma, prove-
nienti da Paesi quali I'Argentina, il Sudafrica, I'Au-
stralia, la Thailandia, Interroll ‘offre vantaggi concreti
quali il supporto marketing, la formazione speciali-
stica, innovation workshop o visite esclusive con part-
ner sponsor’.
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Torsiometro per rotazione elevata
HBM presenta il torsiometro a flangia T40B per velocita
di rotazione elevate dotato di gateway EtherCAT. Il di-
spositivo e disponibile in versione standard con velocita
costante massima di 20.000 min-1, e di 24.000 min-1 in
versione high speed. Il torsiometro garantisce precisione
e affidabilita, con accuratezza della misura di deviazione
della linearita, compresa isteresi relativa, dello 0,03%. I
dispositivo di misurazione supporta inoltre il modulo inter-
faccia EtherCAT TIM-EC: al fine di incrementare la flessibi-
lita, sfruttando lo stesso front-end é cosi possibile integrare
nelle reti EtherCAT sia il segnale di coppia che quello del
numero di giri della flangia di misura. Il torsiometro T40B
trova applicazione in
ambiti come banchi di
prova per motori elettrici
e generatori, ingranaggi
o freni nell’industria au-
tomobilistica, come nelle
prove di sistemi di tra-
zione elettrici o ibridi. Ul-
teriori informazioni nella
sezione prodotto dedicata
www.hbm.com/it/menu/
prodotti/trasduttori-e-
sensori/coppia.

Fresatura acciaio dal pieno
Hoffmann presenta Mastersteel SlotMachine, utensile a mar-
chio Garant per fresatura acciaio dal pieno. La fresa in metallo
duro ha 5 taglienti e un innovativo profilo rompi truciolo, che
consente di creare trucioli sottili e ben attorcigliati, che pos-
sono essere evacuati facilmente tramite gli angoli di spoglia.
Grazie ai 5 taglienti, con avanzamento costante per dente, lo
strumento aumenta del 25% l'efficienza di lavorazione, e il
nuovo profilo riduce la pressione di taglio, con minore solle-
citazione del pezzo, potendo applicare valori di avanzamento
maggiori. In virtt dei trucioli compatti e delle forze di taglio
ridotte, la fresa ¢ ideale per fresatura di profonde scanala-
ture dal pieno e per lavorazione di pezzi delicati. Garant Ma-
sterSteel SlotMachine consente di ottenere angolo di entrata
in profondita fino a 10°, e i taglienti arrotondati riducono il
pericolo di rottura, con superiore sicurezza di processo. Il sub-
strato molto fine migliora ulteriormente la resistenza alla rot-
tura, e il rivestimento
perfezionato aumenta
la resistenza all'usura e
riduce la formazione di
calore. La suddivisione
alternata dei taglienti,
infine, riduce le vibra-
zioni.
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Nesting e gestione parti

Anteprima dallo stand Procam a Lamiera 2017 di Radan 2017,
che implementa ulteriormente le potenzialita di Radmanager
in nesting e gestione di parti 2D e 3D di ogni tipologia, inclusi

tubi, particolari piegati o destinati al taglio 5 assi. Previsto per il
lancio ufficiale in ottobre, Radmanager ¢ in grado di interfac-
ciarsi con sistemi ERP e gestionali presenti nelle aziende, e au-
tomatizza la creazione di progetti di nesting senza che 'utente
debba conoscere origine delle parti, formato, numero d'ordine o
cliente per il quale sono prodotte. La soluzione introduce alcune
novita tra cui il controllo degli sfridi volanti, intercettati ed evi-
denziati per evitare danni ai punzoni in lavorazione, e la pos-
sibilita di accedere all'ordinamento previsto per la lavorazione
consentendo editing mirati in base a esigenze di cambiamento
rispetto al programma automatico. Miglioramenti all'algoritmo
di calcolo del nesting avanzato Radan consentono quindi di ne-
stare tra loro le parti, con analisi della geometria parti fino a 4
volte piu precisa rispetto alle precedenti versioni, ottimizzando
il materiale utilizzato riducendo al minimo gli scarti.

Cilindri conformi Chomo
Bonesi Pneumatik offre una serie di ci-

lindri costruiti secondo normativa
Cnomo, in alesaggi da 32 a 200.
Progettati e costruiti intera-
mente nella sede produttiva di
Legnano, i cilindri hanno testate
in lega leggera anodizzate nere e ca-

micia a profilo lobato in alluminio calibrata

e anodizzata per gli alesaggi da 32 a 125. | cilindri con alesaggi
160 e 200 hanno testate in lega leggera verniciate epox nere e
camicia a profilo tondo in alluminio calibrata e anodizzata, con
stelo in acciaio cromato C45. La serie standard & offerta con
deceleratori regolabili, con possibilita di diverse varianti quali la
versione magnetica, con stelo passante, con guarnizioni per alta
temperatura (max 180 °C) o per altissime temperature, fino a
320 °C. Disponibili anche in versione con tandem in spinta, tan-
dem contrapposti, con stelo efo componenti esterni di fissaggio,
quali viti e tiranti in acciaio inox, con rivestimento epossidico
per impiego in ambienti aggressivi e versioni speciali a richiesta.
La serie € ampiamente corredata da accessori di fissaggio, e a
richiesta i cilindri possono essere forniti in conformita alla di-
rettiva Atex 2014/34/UE, classificazione Il 2GD.
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Alta tecnologia
per la PreCiSiIoNc

In queste pagine raccogliamo le soluzioni segnalateci dalle aziende specializzate.

| costruttori puntano su alti livelli qualitativi e valorizzano caratteristiche decisive come
software avanzati e CNC di ultima generazione, senza trascurare flessibilita, risparmio
energetico, facilita di manutenzione, ergonomia
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BOCCA & MALANDRONE I v )
La Bocca & Malandrone ha sviluppato una linea di reftifiche senza centri ad alta tecnolo-
gia fra cui la rettificatrice senza centri modello BMS R50/CF. Questa ‘centerless’, idonea
a lavorazioni di reftifica sia a tuffo sia in infilata, risulta essere particolarmente adatta a
conto-terzisti e a tutti coloro che necessitano di una macchina versatile senza pregiudicarne
la produttivitd. La reftificatrice & stata studiata in modo da poter reftificare spallamenti e
diametri. La mola operatrice & da 508 mm di diametro con larghezza 205 mm, la potenza
motore & 15 kW e rotazione a 33-45-60 m/s. Le diamantature della mola e del rullo sono
a controllo numerico ed & quindi possibile eseguire qualsiasi profilo senza dime né sulla
mola né sul rullo. Il controllo numerico & corredato da software dedicato, memorizzato per-
manentemente su hard-disk, per la completa gestione della macchina. | diversi cicli vengono
impostati dall’operatore seguendo le indicazioni con testi in chiaro, visualizzate a video.

CAR

Con una trentennale esperienza, CAR ¢é specializzata nella progettazione e costruzione di
macchine, atirezzature e sistemi per la levigatura e la lappatura interna di cilindri. Il range
produttivo frova vasto impiego in moltissimi settori della meccanica generale e nelle lavora-
zioni di tubi e distributori idraulici, iniettori, ingranaggi, pompanti idraulici, boccole e matrici
in metallo duro, ceramica, vetro ecc. ove siano richieste rugositd molto basse, finiture o
superfiniture di cilindri, nell’oleodinamica e dopo i processi di foratura e rettifica. Come pro-
duzione standard, CAR realizza macchine CNC per levigare in verticale fino a 1.500 mm,
in orizzontale fino a 10.000 mm, levigatrici manuali oppure automatiche, gestite dall'innova-
tivo software ‘LPE’ ideato e sviluppato infernamente. Tutte le levigatrici e i relafivi programmi
operafivi possono essere personalizzati in relazione a specifiche esigenze di lavorazione.

COSTA LEVIGATRICI

Costa Levigatrici costruisce macchine levigatrici a nastro abrasivo nel settore dei metalli.
Oltre alle tradizionali macchine a secco e a umido utilizzate per la sbavatura, satina-
tura e spazzolatura, I'azienda propone una rettificatrice a nastri abrasivi a umido con
sistema di avanzamento pendolare adatta alla reftifica di particolari e di piastre di
qualsiasi natura. | nastri abrasivi da 3.250 mm di sviluppo garantiscono oftimi risultati
di asportazione, precisione e finitura anche sui materiali piv duri e piv difficili. Le
macchine sono disponibili in diverse larghezze, 1.300 mm, 1.600 mm e 2.100 mm.

Tramite il PLC di controllo macchina & possibile gestire i cicli di lavoro, I'asportazione e la
finitura che si desidera oftenere. Presso lo stabilimento di Schio, & possibile eseguire delle
prove specifiche in modo da trovare la giusta combinazione e soluzione a ogni richiesta.

DELTA

L'architeftura a montante mobile & la caratteristica comune a tutte le reftificatrici Delta della
serie Maxi e Mini. L'azienda pavese costituita nel 1955 offre un’ampia gamma di soluzioni. La
linea Maxi & prodotta in nove modelli con superfici rettificabili da 1.200 x 750 fino a 3.000 x
1.100 mm. La linea Mini viene prodotta in tre modelli con superfici reftificabili da 800 x 550
fino a 1.600 x 650 mm; i livelli d'automazione previsti sono tre: Diastep, CN e CNC Siemens.
Una delle principali caratteristiche costruttive di queste macchine & il montante mobile.
L'architettura a montante mobile & caratterizzata da una struttura interamente realizzata
con fusioni di ghisa Meehanite stabilizzata. Tutte le guide degli assi-macchina (tavola,
montante e festa) sono a sostentfamento idrostatico. La linea mandrino & un progetto
originale Delta frutto di anni di ricerca e sperimentazioni. Anteriormente esso & suppor-
tato da un cuscinetto idrodinamico Mackensen a usura zero mentre posteriormente &
montata una coppia di cuscinetti a sfere di precisione precaricati.

EMAG

La nuova VLC 200 GT di Emag & sfata ‘presentata in anteprima all’'ultima edizione del’ AMB
di Stoccarda e ha gid riscosso notevole successo’, soprattutto grazie alla sua versatilitd. La mac-
china risulta essere adatta soprattutto al settore automotive, in quanto appositamente sviluppata
per la lavorazione rapida e precisa di grandi serie di ingranaggi del cambio. Cio che la con-
traddistingue & la lavorazione combinata di fornitura e refifica e il mandrino pick-up infegrato,
che semplificano il processo e oftimizzano i tempi di lavorazione. Oltre all’efficienza e alla
precisione nella lavorazione, la VLC 200 GT & anche una macchina ergonomica e compatta,
che risulta essere ulteriormente versatile grazie alla facilitar di inserimento in linee di produzione
gid esistenti (per esempio mediante sistema di automazione TrackMotion Emag), oppure
pud essere utilizzata come macchina stand-alone, grazie al sistema ad anello disponibile.
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GIORIA

Gioria presenta la rettificatrice cilindrica universale a mola mobile modello 'R/162 -
6.000 x 450 CNC Siemens Sinumerik 840D Sl’ a tre assi lineari controllati, un asse
rotativo e due assi mandrino, adatta alla rettifica automatica di precisione esterna e
interna di particolari cilindrici. Apparecchiature: CNC Siemens Sinumerik 840D SL;
(3 assi lineari controllati Z - X - Z2 + un asse rotativo B + 2 assi mandrino S1 - S2);
dispositivo di sicurezza taglio in aria; righe oftiche lineari Heidenhain su movimento
asse Z e asse X; contropunta eleftrica con spostamento su tavola motorizzato e cella di
carico per controllo e visualizzazione chilogrammi di spinta su pezzo; mola reftificatrice
diametro 915 x 304,8 x 100 mm; telediagnosi; carenatura integrale con aspiratori.
Caratteristiche tecniche: altezza punte 450 mm; diametro massimo rotante 900 mm;
diametro massimo rettificabile 900 mm; lunghezza massima rettificabile senza utilizzo
di unitar per interni 6.000 mm; peso massimo del pezzo da lavorare 4.000 kg.

KLINGELNBERG ITALIANA

Klingelnberg ltaliana presenta la reftificatrice Hofler Viper 500 progettata per la lavo-
razione di lotti piccoli e medi di particolari fino a 500 mm di diametro. E disponibile
in tre versioni a seconda delle necessita di utilizzo: per rettifica di forma, per rettifica di
forma con mole piccole e tecnologia multimola (versione K) e per reftifica a generare e
di forma (versione W). Per cambiare il procedimento di lavorazione basta sostituire la
mola, la flangia e il diamantatore. Tutte le versioni permettono il passaggio dalla rettifica
di esterni a quella di interni semplicemente avvalendosi del braccio opzionale per interni.
E necessario solamente lo smontaggio della mola per esterni. La particolare disposizione
degli assi garantisce elevata precisione e ripetibilita. | 5 assi macchina rendono la Viper
500 una rettifica estremamente dinamica e flessibile, velocemente adattabile alle varie
esigenze di lavorazione e dai tempi di rettifica estremamente rapidi.

MECCANICA SCOTTI
La linea autoforzante pneumatica/idraulica per rettifica, di Meccanica Scotti & formata da
una serie di trascinatori pneumatici che sono adatti per lavorazioni di altissima precisione
(0,003 mm) e hanno la caratteristica di riuscire a trascinare qualsiasi pezzo (femperato
e cementato o normale) da diametri di 4/80 mm grazie a un particolare sistema auto-
forzante brevettato che permette di compensare la mancanza di spinta della contropunta
delle reftifiche che notoriamente ha un carico assiale assai basso. Inoltre gli artigli in
metallo duro consentono di penetrare superfici indurite di ogni tipo. Un ‘gruppo di tecnici
altamente qualificato’ & in grado di studiare soluzioni personalizzate e su misura per ogni
particolare richiesta, seguendo il progetto dall'ideazione fino all’installazione dal cliente.

MELCHIORRE

Le macchine Melchiorre serie ELC sono principalmente progettate per la tecnologia di micro
reffifica pian parallela. ELC & I'acronimo di electronic logical control: la pressione infafti &
esercitata eleftro-meccanicamente, attraverso i movimenti di una vite a ricircolo di sfere con-
trollata ad anello chiuso da una cella di carico ad alta precisione. Le ELC Melchiorre sono
costruite con una robusta ed esfremamente rigida struttura monolitica in acciaio. La macchina
dispone, inolire, di un sistema brevettato di controllo bidimensionale ‘in process’, che con-
sente la misurazione dei pezzi durante il ciclo e ne comanda I'arresto automaticamente. La
gamma di rettificatrici a doppia mola serie ELC, classificate secondo il diametro esterno della
mola (partono da un diametro 400 fino a 2.000 mm) consente di oftenere elevati standard
qudlitativi, esigenza sempre pib richiesta dal mercato aftuale.

MONZESI

I modelli Monza della Linea 20 nascono ereditando le principali caratteristiche che
hanno contraddistinto per quasi un secolo le rettificatrici senza centri di Monzesi, dicono
i tecnici aziendali: robustezza, ergonomicita e affidabilita. Numerose sono perd le in-
novazioni tecnologiche presenti in questa linea: il carro di lavoro & stato modificato per
permettere a quest'ultimo di avvicinarsi alla testa operatrice rimanendo sempre suppor-
tato dalle guide anche quando si reftificano diametri piccoli o quando la mola operatrice
& completamente consumata; la diamantatura, nelle versioni in cui la traslazione non &
gestita dal CNC, & comunque gestita da un asse elettrico; le versioni con la diamantatura
ad assi interpolanti possono avere come opzione la gestione dei profili mole gestita da
CAD/CAM direttamente in macchina; tutti i motori asse sono concepiti con azionamento
e trasduttore digitale, compreso il motore per la rotazione della mola conduttrice.
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MORINI E BOSSI

La linea di macchine RCN-UNI prodotta da Doimak (rappresentata da Morini e Bossi)
si inserisce in una gamma di rettificatrici cilindriche fino a 8 m fra le punte e peso di
6 tdi pezzo. Vediamo alcune caratteristiche. Lunghezza 1.000/1.500/2.000 mm,
diametro 440 mm, testa portamole ext/int, Doimask Easy Software, input guidato
parametri di reftifica, lettura DXF/DWG, opzioni sw per filetti e camme, misurazione
in process. Doimak mette in risalto le proprie rettificatrici per filetti interni ed esterni
per la produzione di viti-chiocciole a sfere, per scanalati, ingranaggi, camme, cre-
atori, maschi ecc. puntando sulla massima precisione. Sono disponibili soluzioni
a torretta poriomo|e, a pil‘J teste, con cambio automatico mola attacco HSK, con
robotizzazione cartesiana o antropomorfa, FMC e FMS di rettifica. Doimak segnala
di avere in corso commesse e progetti in ambito 4.0 come ad esempio con Siemens
CreateMylnterface, con I'inserimento in isola di stazioni di misura postprocess con
feedback alla macchina ecc.

MVM

FX40 & I'affilatrice/rettificatrice pid grande della gamma di prodotti MVM ed &
disponibile con lunghezze di affilatura variabili da 1.500 a 7.100 mm e oltre per
esecuzioni speciali. Questo modello & indicato per le grosse aziende costruttrici di
lame e coltelli con piano magnetico rotante +/-90°, per le aziende metalmeccani-
che con elevata produttivitd che devono rettificare grosse piastre di acciaio, grazie
alle dimensioni della macchina, alla potenza del mandrino e alla base magnetica
fissa a 0° fino a 400 mm di larghezza. Queste le principali caratteristiche: piano
magnetico fisso o rotante; motore mola 30 kW (40 HP) o 45 kW (60 HP); corona
portasettori diametro 400 o 450 mm; programmatore digitale PLC Siemens; fasi di
lavoro programmabili: sgrossatura, finitura e spegnifiamma; lubrificazione automa-
tica; velocita del carro variabile da 1 a 30 m/min; incremento automatico della
mola; asse della mola regolabile da 0° a 3° rispetto al piano magnetico; vasca del
liquido refrigerante esterna con elettropompa.

OFF. MECC. BERGAMINI

La Bermi 505 S & una rettificatrice tangenziale per piani a controllo numerico. L'asse
verticale e quello trasversale sono azionati da motori Brushless con viti a ricircolo
di sfere e righe di misura Heidenhain con risoluzione di 0,001 mm, mentre |'asse
longitudinale & movimentato da un circuito idraulico comandato da una valvola
proporzionale. Due diamantatori, applicabili anche contemporaneamente, possono
essere forniti a corredo della macchina. Si tratta del diamantatore ribaltabile a
corno sulla tavola, con recupero usura mola, per ravvivature lineari, rastremature e
realizzazione di profili semplici e del diamantatore a 3 assi a CN applicato sulla
testa porta-mola per eseguire complesse sagome, importandole semplicemente da
file DXF. Studiata per produzioni di serie, pud essere dotata di un sistema di aper-
tura automatica delle porte per poter essere gestita da un braccio antropomorfo per
il carico/scarico pezzi; risulta comunque molto maneggevole anche per eseguire
aggiustaggi o particolari singoli.

ROSA ERMANDO

Le nuove rettificatrici Iron N-CN, di Rosa Ermando, sono dotate di carenatura in-
tegrale e della nuova unita di controllo Siemens 840 - D touch screen. Tra le co-
ratteristiche peculiari del controllo troviamo: impostazione delle quote in modalita
autoapprendimento, il ciclo di lavoro automatico con impostazione di sgrossatura e
finitura, ciclo di diamantatura automatico con compensazione del consumo mola e
ciclo spegni fiamma. Per i modelli CN & possibile eseguire lavorazioni su pit piani
con diverse altezze e possibilitd di sagomare la mola tramite |'ausilio di macro.
Da sempre, dicono i tecnici aziendali, una delle peculiaritd delle macchine Rosa
Ermando & I'utilizzo di componenti in ghisa monoblocco stabilizzata naturalmente
per dodici mesi; la diretta conseguenza & un prodotto finito piu stabile nel tempo. La
potenza di 11,0 kW e la mola con diametro di 400 mm soddisfano anche le richieste
pib impegnative. Questa nuova linea & stata concepita come frutto di una filosofia di
pensiero avente come obiettivo la semplicitd. Questo concetto le permette di adattarsi
perfettamente a svariati impieghi.
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SERMAC
Sermac, di Muggid (MB), & distributore unico per I'ltalia della Grindex, costruttore
apprezzato di reftificatrici cilindriche per esterni, universali, per interni, per filetti ed
esecuzioni su commessa per il seffore automotive, cuscinetti e di grande serie. Il modello
Grindex BSB-1000 CNC ¢ la versione base di una ampia gamma di reftificatrici cilin-
driche per esterni, caratterizzata da un basamento in ghisa stabilizzato e fortemente
nervato a garanzia di rigiditd e basse inerzie termiche. La linea BSB si & rinnovata nella
conformazione della testa portamola che consente ora la scelta di varie esecuzioni con .
mola destra o sinistra fino a 610 mm di diametro esterno, su mandrini singoli a mono ’
o doppia sporgenza oppure combinati in plurimandrino anche per inferni con orien-
tamento indexato. Le esecuzioni permettono di eseguire tuffi diritti od obliqui sia per
esterni sia per interni. Altezza punte da 135 fino a 300 mm e distanza punte da 300
fino a 3.000 mm. Unita di governo a PLC oppure a CNC Siemens Sinumerik 840DE s|.

STUDER
La svizzera Studer ha integrato lo standard OPC UA nel software ‘StuderWIN' delle Q

proprie macchine. La macchina pud svolgere una doppia funzione: client e server

OPC UA. Le macchine Studer possono cosi essere integrate in modo semplice e sicuro o ﬁﬂﬁ
nell’ambiente della fabbrica digitale. Un ulteriore obiettivo riguarda i fermi macchina ' 0
non programmati. Questo & un tema affrontato dall’intero Gruppo United Grinding iy f ‘Lﬂ'@
(UGG) del quale Studer & parte: il cliente ‘deve ricevere uno strumento che consenta '
una manutenzione oftimizzata sul piano dei costi’. Questo significa che ‘la macchina 0 :
deve fermarsi solo quando la sosta & programmata e calcolata’. United Grinding Group a
lavora in questo caso secondo il principio della ‘predictive maintenance’, la manuten- .. -
zione predittiva. Affinché questo sia possibile anche in futuro, i dati omogenei di lavo-
razione vengono registrati e analizzati. Sono necessari diversi parametri per oftenere
un quadro chiaro. Questo richiede un apprendimento costante e si trafta pertanto di un
processo continuo.
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La privacy sta cambiando:
novita del regolamento UE

Come noto il 4 maggio 2016 & stato
pubblicato sulla Gazzetta Ufficiale
dell’Unione Europea (Guue) il 'Re-
golamento (UE) 2016/679 del Parla-
mento Europeo e del Consiglio del 27
aprile 2016 relativo alla protezione
delle persone fisiche con riguardo al
trattamento dei dati personali, non-
ché alla libera circolazione di tali dati
e che abroga la direttiva 95/46/CE’
(meglio noto come ‘regolamento
generale sulla protezione dei dati o
Gdpr’).

Il Gdpr si applica a tutte le Organiz-
zazioni che a vario titolo trattano dati
classificabili come ‘dati personali’,
owvero qualsiasi informazione riguar-
dante una persona fisica identificata
o identificabile (interessato). Si con-
sidera identificabile la persona fisica
che pud essere identificata, diretta-
mente o indirettamente, con parti-
colare riferimento a un identificativo
come il nome, un numero di identi-
ficazione, dati relativi all’ubicazione,
un identificativo online 0 a uno o piu
elementi caratteristici della sua iden-
tita fisica, fisiologica, genetica, psi-
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chica, economica, culturale o sociale.
Difficile quindi che un’Organizzazione
possa non rientrare nell’ambito di ap-
plicazione del Gdpr.

Applicazioni e sanzioni

Il Gdpr diventera definitivamente
applicabile (e sanzionabile) in via di-
retta in tutti i Paesi UE a partire dal
25 maggio 2018. Essendo il Gdpr un
regolamento europeo non vi & per
definizione necessita di alcun rece-
pimento da parte di leggi nazionali
né alcuna possibilita di proroga dei
termini di applicazione. Molto severe
anche le sanzioni previste dal GDPR
in caso di violazioni dello stesso, pari
fino a 20 milioni di euro o al 4% del
fatturato totale mondiale annuo.

Il Gdpr sostituira quindi a tutti gli ef-
fetti I'attuale Decreto Legislativo del
30 giugno 2003 n.196 'Codice in ma-
teria di protezione dei dati personali’ e
imporra alle aziende destinatarie una
serie di adeguamenti che dovranno
essere opportunamente pianificati
per tempo. Molte e significative in
effetti sono le novita del Gdpr ri-

spetto al D.Lgs. 196/03. Non & na-
turalmente possibile in questa sede
una disamina puntuale e approfon-
dita di una tematica cosi complessa
e delicata; abbiamo quindi chiesto ad
Andrea Leonardi, esperto in materia,
di fornire almeno alcuni orientamenti
di fondo per le aziende che dovranno
adeguarsi al Gdpr.

Al di la dei singoli requisiti richiamati
dal Gdpr, Andrea Leonardi richiama
I'attenzione sulla complessiva diver-
sita di approccio alla protezione dei
dati personali propria del GDPR ri-
spetto al d.Igs. 196/03. Il Gdpr adotta
in effetti un approccio piu ‘sistemico’,
per molti versi simile a quello dei mo-
derni sistemi di  gestione degli stan-
dard ISO, dove assumono particolare
rilevanza aspetti di Governance, Risk
Management e Compliance (GRC). Si
pensi a questo proposito ai requisiti
in materia di diritti dell'interessato,
di mappatura dei trattamenti dei dati
personali, di valutazione del rischio,
di trattamento dei rischio mediante
I'adozione di opportune misure tec-
nico organizzative, di gestione degli



incidenti, di analisi dell'impatto sulla
privacy, di definizione di ruoli e re-
sponsabilita per il trattamento dei dati
all'interno dell’Organizzazione ecc.

La figura del DPO

Per quanto concerne quest'ultimo
aspetto una delle principali novita del
Gdpr e rappresentata dall'individua-
zione di una nuovo figura: il ‘Data
Protection Officer’ (DPO) che essen-

zialmente fungera da punto di riferi-
mento interno ed esterno alla singola
Organizzazione per le tematiche ine-
renti la gestione della protezione dei
dati personali (il suo nominativo sara
altresi comunicato anche all’Autorita
Garante per la Privacy). Il DPO potra es-
sere individuato tra il personale dell'Or-
ganizzazione o tra consulenti esterni e
la relativa figura professionale ricade
sotto la disciplina della L. 4/2013 ine-
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rente le professioni non ordinistiche
(e in dirittura di arrivo lo standard UNI
che ne definira le competenze). Un
altro aspetto saliente riguardera I'a-
dozione di opportune misure tecnico
organizzative per la protezione dei dati
personali e le correlazioni con i prin-
cipali standard ISO quali ad esempio
i sistemi di gestione per la sicurezza
delle informazioni ISO 27001, i sistemi
di gestione per la resilienza e la conti-
nuita operativa ISO 22301, i sistemi di
gestione per i servizi IT ISO 20000-1,
le linee guida per la gestione del ri-
schio ISO 31000 e le linee guida per la
gestione della compliance 1SO 19600.
Gia da queste sommarie annotazioni
emerge quindi come la gestione dei
requisiti del GDPR richiedera un ap-
proccio multidisciplinare, dove alle
tradizionali competenze giuridiche
dovranno necessariamente affian-
carsi pari competenze informatiche
('IT security’ o ‘cybersecurity’) e pari
competenze gestionali quali quelle ti-
piche di esperti ed auditor di sistemi
di gestione.

Per orientare le aziende interessate,
Ucif ha organizzato una sessione
formativa dedicata al nuovo regola-
mento europeo in modo da fornire
le informazioni necessarie per piani-
ficare la transizione dal d.Igs. 196/03
al Gdpr.

¥mo giugno/luglio 2017

99



Bilancio di esercizio al 31 dicembre 2016 - Fiera Milano Media SpA

Stato Patrimoniale

ATTIVE
e PITITTi T FITITIaEY o
) Dot rarremerstati da S & crmdtn s B
B LIS el @0 8 wrrRREe ] RIS AT - - QR et FeseTE0 MaTEsre
P p— - Enapes chye Pesesn suctessie .
= ¥ Dbl versi ige il cortslite
-.l“ s R e —— -
1. brnmah Arrann IFamatens Fbi oln Tebpecio: matwain =
11 Gawt 46 sy @ 8w 0] ety weorm evprese cofogate
M & oyt ekt ertrs lesswisio scsesshe
om A, i T SRAR e[S ot :
Py oo Lraia 11) Deti) vermo cortrofert AT LI
AN I 1 Vv - . FREPL YD [ FRTUD ROTERC Arpsm Lisa sy
Tl L% L] 20008 riabet C21E FeTran s
Tt FTTET T A
R re——
verers s < ot e s s -
Iy Irmaare w pa e am sa0n
) AR, 1 TS n e 17 Cven vt FE {LR1L
X A o ey L r— 11 908 I
- e - st e Nevertzm wacmeni - -
T 1.3 izl L1 Dt vers i 8 rvvadenia o df Gcurva soce 10554 a4
ML Ime skl aey Fasniie
i1 Paipanon b ol T it entrs Tesewn muotesswe oo 55 bR
) g RN e ewerien waoEn
bl e e 14] Aar gt w0 a52m
::mm-u-nnm = - il i) [Tl S 25990 I
] ™ ) - i S Pl UESEAG s "
icrean [ ™ Tokats aby 125339 i
] v T ) Reatei & isconty
- gl eve Fraecing wremn - el & Sl B mAs
S RS Y, Totule roti ¢ chicents
e i e LT ] 29830,
::r—u-_ vith 7.628.531 5776010
[EYSep—
e e L] Totale pewstits « et 5432244 12.908.77%
) v e
8] s g ibgmm e o o e o +
Qe Conto economico ; s
i i T e ricien EALL B R |1
Prepe——— - ™ b Vatore def produrions:
[ e — 1} e e vorcie @ cvbe e 1Ay 1340 e
[ S p— L. 2} Virtmrtrne b rEaeeon R . e ) ERTe, SErTAat e
1) R T T ——
4] Siowrayel Hweer derrsd st A} increTert & mTESEcTeon par weor rieT = -
20,588 __seees S} el et Wy nEw
] 705508 B T 0w
S i oy peeren
cacinbesi sarinch -
i i P 12.000338 [TXYTFIE]
) Cost sheiia produzione
) P e v, oo, 4 P # i 1mann i
FreT e ThPw sarin TIWAER TERAT
B (s o6 By O SR T aan
wmain b0 0} § purianate o e
e e P —— ramm ey FPE
5] Crver it L Latrses
€] Traamenks & hre cagoorin JId s Py Ly
. S i
) Aot comi 128 wem
10 Armrortmrreedi & el namoy [BE-E Y oA
o Ery i
LR, e, ) Aruerizmenn fefle DT mam shoar .48
T} Ay st deds FeTTRETTANGS Rt Ll
=k — ) SRR ded T CINTOvES! T M CCIRERE £ DEBE IRONALS b 10085 rEm
e i 13) Vamatke et £YPINSIUAE O I BT ARG, ) It £ o BT
1) oot o sy 1960 6
W 11} AT SARsART
e g 1
e Totnie oSt dela produtions e
2 e ¥ bew sutern n comi b 335913
oyt CF Proventi = st financian
123 et da parmmr
[ NLTR1E - din wmgren coemrolats =
- i Impross coliagats = =
[
. =
Y iy = =
T 5463 4001 et inpsgiont 3 L
410 o AT b e
- e wmp cakate
n - 1y g ke -
T m———
s w1 s
A L e .
[rTeeT) LT
Totats Tar» a7 501 F0% L} o
D] Rated w riwcoms 4 prTeend drvers s [recsde: a -
PR — g il 4 imprme coralate -
& tinconts 34484 B0.313 - 38 Pmp ok - =
Totate atiives BANE 344 18206778 ]
yr o &=
FASEIVD 17} Irmevess # #in sem Sransan L M
e ETTIETTY FTTIETIES et pestansil
&) Patriss vt Ty -
T Captsia 2 0 4 w00 e T rp— LT N
- + wienn oy r ne
e bl i L o O . B
I8 Wi o1 sirw wmninn . . finmnsari 59,804 -35ABE
- - e ) Rekkifiche o vales i atith § passkts finangiatia
¥ HisarvE SEtEE - - 16} Fesbliars:
W1 Rineres da hainne. . (e ALY e
wa e e - A
wil. - €] & Mok o rell RO CITOMNN Chs SN CORESinon SErECasoy
) wirareni frgrunes doruah
VATL. L (i) ] o st “axaanm F —
T BT 41 8 parternano z
wa e o o Dawec i -
5 3 1 ik o el G AN cha O GRS DR R
0 —
IE 3 . LR Totals rettifiche o vsiare o stvth - -
e T AIRTHE A.500.000.
nan e 01 vt sud o ol et 36 458 M bk
4} IWpoam coeer mur LI
) LM =1 A e e a1 N
Ttste = e _ararmz | zarosen [ C— P o
m— 1] S
a 1T LI 3] nite (parsia) Fre36) ETEFETTY
: Frospaetio deite nesomv sensi delfart 11, comma 2.
P SRE———— s N 1) m ), ditin eggn 8 sgosks 1941, m 410 0 delfant 9 deittan 1 ZODICONS
© w0 e
- el (=@ Ty by o e L] -
e fat  ithil ey i St ssgritiania FIFRA A AN LIFEGA % 5 A - R
- enmial @ Mrmernon naomses ERAY 020k aae
L Lt — e
) B v vt
gkt v e azTe— e o e 187208
[ ——— 02 Pubntices 339230220
b Fyt wery et Fromwirar 03— Dirgea 23000720
gkt v e a— DM — Trmmite oo e a0
- s - i s [ T p— 1 085
1Az [ — 00
- e v Fraser, wT— 0F — bt 0108
B L — ) Flacart i et st @00
7] En wir Pt L T 00 Facavi da aiie s oaa0nal « Verdta Libel 0,00
e fE s 10 Tolale voci 0140305+ 0800 S4BT




Bilancio consolidato al 31 dicembre 2016 - Gruppo Fiera Milano SpA

(miglaia di euro)

(migliaia di euro)

Prospetto di conto economico complessivo consolidato w6 W
riesposto *
Ricavi delle vendite e delle prestazioni 21,041 33540
Totale ricavi 21,041 335.172
Costi per materiali 2281 4859
Costi per servizi 12143 164.602
dicui vs parti correlate 1350 1040
Costi per godimento di beni di terzi 49837 61.265
dicui vs perti comrelate 45.891 45.882
dicui vs parti correlate non ricorrenti 10.000
Costi del personale 44,101 61.023
Altre spese operative am 5.705
Totale Costi Operativi 221,864 297.454
Provent diversi 3216 299
di cui vs parti correlate 1380 276
Risultato di Societa collegate e joint venture valutate @ patrimonio netto 1.259 2828
Margine Operativo Lordo (MOL) 3.652 43538
Ammortamenti immobili, impianti e macchinari 4409 6.764
Ammortamenti investimenti immobiliari
Ammortament attivita immaterial 3.989 5,54
Rettifiche di valore di attivita m 9.657
Svalutazione dei crediti e altri accantonamenti 5477 8.179
Risultato Operativo Netto (EBIT) -22.99% 13.397
Proventi finanziari e assimilati 576 84
Oneri finanziar e assimilat 1561 4331
di cuivs parti correlate 107 1045
Valutazione di attivita finanziarie
Risultato prima delle imposte -23.979 9.890
Imposte sul reddito -5.305 5.987
di cuivs parti correlate -3.340
Risultato netto dell'esercizio delle attivita in continuita -18.674 3.903
Risultato netto dell'esercizio delle attivita discontinue -4176 -3474
Risultato netto dell'esercizio -22.850 429
Risultato netto dellesercizio attribuibile a:
Soci della controllante -2.7% 1014
Interessenze di minoranza -56 -585
Altre componenti del conto economico complessivo che non saranno successivamente
riclassificati nel risultato dell'esercizio
Rimisurazione piani a benefici definiti 537 08
Imputazione Fair Value Stock Option
Util/(percite) derivanti da strumenti di copertura
Effetto fiscale -18 63
Altre componenti del conto economico complessivo che saranno successivamente riclassificati
nel risultato dell'esercizio
Differenze di conversione dei bilan di imprese estere 15 -1.24
Altre componenti del conto economico complessivo di pertinenza di joint venture
contabilizzate con il metodo del patrimonio netto che non saranno successivamente
riclassificati nel risultato dell'esercizio
Rimisurazione piani a benefic definit 35
Effetto fiscale 8 -
Differenze di conversione dei bilanci di imprese estere -185 499
Totale altre componenti del conto economico complessivo dell'esercizio al netto degli effetti
fiscali -552 -560
Risultato netto complessivo dell'esercizio -23402 -131
Risultato netto complessivo dellesercizio attribuibile a:
Soci della controllante -23.199 43
Interessenze di minoranza -203 -564
Risultato per azione (n evo) Base 02611 01062
Diluito -0,2611 0,1062

Prospetto della situazione patrimoniale-finanziaria consolidata 31/12/16 31/12/15
ATTIVITA'
Attivita non correnti
Tmmobili, impianti € macchinari 14509 14746
Tmmobil, impianti e macchinari in leasing 2 9
Investimenti immobiliari non strumentali
Awiamenti e attivita immaterial a vita non definita 94216 104.945
Attivita immaterial  vita definita 7 29408
Partecipazioni valutate con il metodo del patrimonio netto 18.198 16.955
Altre partecipazioni bi} 9
Altre attivita finanziarie
Credlti commerciali e alri 124713 13035
dicui vs parti correlate 11.862 12125
Ativta fiscal per imposte diferte 3678 347
Totale 160.882 182302
Attivita correnti
Crediti commerciali e alri 527 63932
di cui vs parti correlate 8372 541
Rimanenze 5480 1884
Lavori in corso su ordinazione
Attvita finanziarie 261
di cui vs parti correlate 262
Disponibiita iquide e mezzi equivalenti 094 56.092
Totale 81.233 121,908
Attivita destinate alla vendita
Attivita destinate alla vendita 3436 -
Totale attivo 245551 304.210
PATRIMONIO NETTO E PASSIVITA'
Patrimonio netto
Capitale sociale 41645 41.818
Riserva da sovrapprezzo azioni 35.668 65.679
Riserva da rivalutazione
Alre riserve 1714 6936
Risultato netto i esercizi precedenti 47 -17.003
Risultato netto dellesercizio 0.I% 1014
Totale Patrimonio netto di Gruppo 61.006 84572
Interessenze di minoranza 673 696
Totale Patrimonio netto 61.679 85.268
Passivita non correnti
Obbligazioni in circolazione - -
Debiti verso banche 14.108 1092
Altre passivita finanziarie ) 20%
Fond per rischi e oneri 3.584 3383
Fondi relativi af personale 9302 10672
Imposte differtte passive 353 5.709
Altre passivita
Totale 30559 32,740
Passivita correnti
Obbligazion in circolazione - -
Debiti verso banche 4554 39.466
Debiti verso fornitori 41114 49267
Acconti 40.239 34880
Altre passivita finanziarie 3364 16,036
dicui vs parti correlate 2503 15205
Fondi per rischi e oneri 4763 3915
Debiti tributari 1.605 5.168
Alre passiita 16513 37410
di i vs parti correlate 3490 583
Totale 153.140 186.202
Passivita destinate alla vendita
Passivita destinate alla vendita 173
Totale passivo 245,551 304,210

* Alcuniimportidelbilancio consolidatoal 31 dicembre 2015 sonossatiriesposti i fin comparativiper rifltteregheffetti el principio IFRS 5 sullesocieta cinesi Worldex-

Haikou Worldex




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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