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Stampa 3D in Titanio, Alluminio e leghe di Nichel

RenAM 500Q ¢ il sistema di Additive Manufacturing di Renishaw con laser multipli.
E dotato di quattro potenti laser da 500 W che possono accedere simultaneamen-
te a tutta la superficie del letto di polvere. RenAM 500Q consente una velocita di
costruzione molto elevata, aumentando la produttivita del sistema e riducendo i
costi di produzione dei singoli pezzi. E dotato di sistemi automatici per la gestione
di polvere e rifiuti, grazie ai quali consente una qualita di processo costante, riduce
il tempo richiesto all’'operatore e assicura alti livelli di sicurezza.

Un singolo supporto galvanico, costruito tramite AM in AlSi10Mg e dotato di un
sistema interno di raffreddamento conforme, assicura un’eccellente stabilita ter-
mica del sistema ottico.

La produzione per fusione laser Renishaw € un processo fortemente innovativo
che permette di realizzare pezzi meccanici in metallo interamente compatto diret-
tamente da un modello CAD 3D utilizzando un laser a fibra ottica ad alta potenza.
| pezzi sono realizzati partendo da polveri metalliche finissime depositate in strati
di spessore variabile tra i 20 e i 100 micron e fuse in atmosfera inerte. Questa
tecnologia & gia in uso per la produzione di impianti medici personalizzati, com-
ponenti ultraleggeri per I'aeronautica e I'automobilismo sportivo, scambiatori di
calore super efficienti, strutture per protesi dentali e inserti per lo stampaggio a
iniezione con canali di raffreddamento conformi.

Una caratteristica standard di tutte le macchine di produzione additiva Renishaw &
la capacita di trattare in sicurezza anche materiali reattivi come il titanio e I'allumi-
nio grazie a un sistema di controllo delle emissioni di processo e di manipolazione
delle polveri. Di queste, dopo un passaggio nel sistema Renishaw di ricondiziona-
mento, ben il 95% ¢ riutilizzabile con grandi vantaggi sia economici, sia di impatto
ambientale.

La flessibilita di produzione dei particolari realizzati con la produzione additiva Re-
nishaw permette ai progettisti di allargare la loro liberta di definire forme e strut-
ture, e andare oltre i limiti imposti dai processi produttivi tradizionali superando le
barriere imposte dallo stampaggio e dall’asportazione di truciolo.

Altra caratteristica importante e rappresentata dall'assenza di lead time: la pro-
duzione si realizza direttamente dal modello CAD senza necessita di attrezzaggi,
studi di lavorazione e percorso macchina. In questo modo Renishaw vi permette
di arrivare Primi sul Mercato!
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Le nostre soluzioni produttive, realizzate internamente nei nostri
stabilimenti, rappresentano la soluzione ideale per | professionisti
che cercano qualita ed affidabilita nella lavorazione di plastiche e metalli.

® @ U

Additive Laser Laser
manufacturing machining AT

Vieni a trovarci a

EMO - Hannover, 16-21 settembre 2019 - hall 11, stand B59
PLI - Colmar, 25-26 settembre 2019
SEPEM - Angers, 8-10 ottobre 2019 - stand H21
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HO-NIDEA & UN GRUPPO DI GIOVANI DESIGNER DALLE COMPETENZE COMPLEMENTARI CHE
SPAZIANO DAL CONCEPT, ALLA PROGETTAZIONE E ALLO SVILUPPO PRODOTTO, FINO AD ARRIVARE
ALLA COMUNICAZIONE CHE RACCHIUDE IN SE LA GRAFICA, IL WEB E IL BRAND MANAGEMENT.
|L LORO PUNTO DI FORZA E LA CAPACITA DI FAR COLLABORARE SINERGICAMENTE | CAMPI CHE
RIGUARDANO LA PROGETTAZIONE A TUTTO TONDO.

di Giorgia Galimberti

ul sito di HO-NIDEA si legge: “Na-
SSciamo con l'obiettivo di racco-
gliere sotto un comune orizzonte,
differenti approcci in continuo dialogo
tra loro. Ci occupiamo di design sotto

tutti i suoi aspetti: dall'idea alla produ-
zione, dal web alla brand strategy, dal
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prodotto alla grafica. Ci impegniamo a
costruire soluzioni creative e innovative
in grado di guidare il cliente a intercetta-
re gli interessi del mercato”. Nel team di
HO-NIDEA trova spazio chi coniuga idee
di progettazione con le conoscenze in-
gegneristiche alla ricerca di nuove esteti-

Il progetto di
redesign degli
amplificatori HDC
e le sue geometrie
primitive e
dinamiche

che, grazie alla profonda consapevolezza
dei limiti e delle possibilita offerte dalle
tecnologie di produzione tradizionali e
innovative. HO-NIDEA & in grado di con-
frontarsi con le tecniche di stampa 3D
sia di materiali plastici che metallici. Per
cid che concerne la specializzazione nello



A sinistra Organic prodotto tramite tecniche additive e finito, mentre a destra sempre Organic
appena prelevato dal sistema di stampa 3D Selective Laser Melting.

sviluppo prodotto, questa € coadiuvata
dalla partecipazione attiva in ogni fase
della progettazione, dal concept alla pro-
duzione, fino alla ricerca del fornitore
piU adatto alle esigenze del cliente. L'ap-
proccio nel settore del product design &
quello definibile come user-centred, che
pone al centro del progetto le necessita
e i bisogni dell’'utente finale.

Larea di comunicazione & seguita da
professionalita in grado di sviluppare la
brand identity, il visual design e il packa-
ging. Per l'area web e social il gruppo
HO-NIiDEA pud contare su un solido
background di specifiche conoscenze
nella gestione della comunicazione digi-
tale anche su dispositivi mobili.

SETTEMBRE OTTOBRE 2019

Il logo AddMe.Lab
prodotto tramite
stampa Selective
Laser Melting presso
Politecnico di Milano.

Alcuni esempi concreti di redesign

Per HDC Research, HO-NIDEA ha, per
esempio, eseguito il redesign di una li-
nea di amplificatori di alta gamma. |l
team progettuale si & concentrato sulla
grammatica formale, riproponendo un
contrasto tra forme primitive e linee di-
namiche, giocando sugli equilibri tra spa-
Zi pieni e vuoti. La conoscenza delle tec-
nologie produttive e I'ingegnerizzazione
di HO-NIDEA, ha permesso di proporre a
HDC una nuova estetica al prodotto, pur
mantenendo la componentistica interna
invariata. Sulle tecnologie di stampa 3D,
HO-NIDEA, in collaborazione con Politec-
nico di Milano, ha supportato SOS Italia
nello studio e sviluppo di soluzioni per il

ELIMINA GLI
STICHING
ERRORS DELLO
SCANNER CON
LA TECNOLOGIA
IFOV DI
AEROTECH

Programmazione resa semplice - La
tecnologia IFOV ripartisce in modo
totalmente automatico il movimento
fra scanner ed assi. L'utente puo
programmare in modo molto semplice
secondo le due dimensioni del piano

Per ottimizzare I'operazione con IFOV &
sufficiente dichiarare il campo di visione
del galvo e le velocita ed accelerazioni
degli assi servo

Configurazione dell'IFOV cosi come degli
altri processi laser in modo automatico
grazie all'intuitivo software di CAD post
processing Cad Fusion di Aerotech

Nmark AGV-HP
Galvo Scanner

2 assi PRO165LM con
guide a ricircolo e comando
diretto tramite motore lineare

A
& AEROTECH

Ph: +39 02 94759294
Email: sales@aerotech.co.uk

0119B-LPM-IT
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Alcune immagini prese dal sito
www.castelloviscontidisanvito.it
realizzato dal gruppo di giovani designer.

Il progetto Review di
cui il gruppo ha seguito
lo sviluppo prodotto e
la creazione del brand.

settore della rubinetteria. Il team si & pri-
ma concentrato sulla ricerca delle pos-
sibilita offerte dalle nuove tecnologie di
stampa e di finitura superficiale, per poi
sperimentare variazioni formali. Il risul-
tato € stata la creazione di un prodotto
elegante e innovativo sia in termini este-
tici che tecnologici: il concept Organic,
¢ stato realizzato e poi presentato alla
fiera ISH 2019 a Francoforte, riscuotendo
molta curiosita tra i visitatori.

I progetti di comunicazione

Per l'area comunicazione, HO-NIiDEA
ha curato lo sviluppo e la realizzazione
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della corporate identity del laboratorio
di tecnologie Industry 4.0 del Politecni-
co di Milano AddMe.Lab. Il pittogramma
& costruito partendo dal concetto del
nastro di Mébius e dalla dimensione dei
tratti variabili: elementi propri dell’este-
tica digitale, carattere rappresentativo
delle tecnologie di stampa 3D. Il logo &
stato anche realizzato in acciaio tramite
la stampa metallo Selective Laser Mel-
ting (SLM).

Un altro importante progetto per il
gruppo € stato lo sviluppo del sito
web del Castello Visconti di San Vito di
Somma Lombardo. Per la Fondazione

Alcuni degli altri progetti seguiti da HO-NIiDEA e
presenti sul loro sito web www.ho-nidea.com.

Visconti di San Vito, il team ha curato
non solo la realizzazione del sito, fruibile
anche da dispositivi mobili, ma anche la
fotografia, costruendo l'intera galleria
presente sul web e donando al monu-
mento un‘immagine pulita ed elegante.

L'occhiale Handmade in Italy

Tra alcuni dei progetti di piu ampio re-
spiro, in grado di abbracciare sia lo svi-
luppo prodotto che la comunicazione,
figura la creazione del brand Review. Il
marchio si presenta sul mercato come
I'occhiale Handmade in Italy. HO-NIiDEA
per questo progetto ha sviluppato inte-
ramente il prodotto, curato dal concept
alla produzione, dalla scelta dei materiali
e delle finiture al packaging.

Del progetto Review é stata curata
anche l'immagine coordinata: il sito
web www.review-official.com, ottimiz-
zato anche per la fruizione da dispositivi
mobili, dispone di un negozio on-line
(e-commerce) e di una galleria fotogra-
fica con collegata la gestione dei diversi
canali social, il tutto interamente curato
dal team.

HO-NIDEA rappresenta un valido sup-
porto per le attivita di ricerca, sviluppo
prodotto e gestione della comunicazio-
ne aziendale.

Nato dall’'obiettivo di affiancare le azien-
de in diversi campi HO-NiDEA offre sva-
riati servizi: dalla progettazione, al ren-
dering oltre che la gestione del brand e
della comunicazione. ®



LA SCUOLA SICUREZZA LASER DI AITEM
(ASSOCIAZIONE ITALIANA TECNOLOGIE MANIFATTURIERE)
ORGANIZZA CORSI PER TECNICI SICUREZZA LASER,
COSTRUTTORI E INTEGRATORI.

Il “corso per Tecnici Sicurezza Laser, Costruttori e Integra-
tori” € un corso di 40 ore ad elevata specializzazione nella
sicurezza laser. E rivolto al personale degli uffici tecnici e dei
Servizi di Prevenzione e Protezione, a ricercatori e ai liberi
professionisti che hanno la necessita di acquisire le cono-
scenze necessarie per la classificazione dei prodotti laser, la
valutazione e controllo del rischio laser e rischi connessi.

Gli obiettivi del corso sono quello di fornire le conoscenze necessarie per progettare e sviluppare un
prodotto laser conforme alle direttive applicabili e per assumere la supervisione sul controllo di questo
rischio.

Al termine del corso, le competenze sviluppate consentiranno di:

* valutare con approfondita competenza il rischio laser,

* prescrivere le adeguate misure di prevenzione e protezione;

* classificare un prodotto laser,

* possedere le conoscenze adeguate per la certificazione dei prodotti e delle macchine laser.

Il background fornito dal corso, unitamente a una sufficiente esperienza, consentono di acquisire gli skills del
livello 6 del sistema EQF la cui definizione europea é: “abilita avanzate, che dimostrino padronanza e
innovazione necessarie a risolvere problemi complessi ed imprevedibili in un ambito specializzato di
lavoro o di studio”.

Il percorso formativo € conforme a quanto richiesto dal D. Lgs. 81/08 e s.m.i., dalla normativa tecnica nazio-
nale e internazionale di derivazione IEC / CENELEC.

Per ulteriori informazioni e iscrizioni si rimanda I'interessato al sito:

https://scuolasicurezzalaser.it/didattica/corsi/corso-per-tecnici-sicurezza-laser/.
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STRUTTURE PIU FINI

SCANLAB Ha preseNTATO A MoNAcO DI BaviErRA

IN ocCcASIONE DI LASER WoRrLD oF PHOTONICS IL NUOVO
SISTEMA DI MICROLAVORAZIONE PRECSYS 515 PER

LA PRODUZIONE DI COMPONENTI ELETTRONICI.

di Mario Lepo
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L LASER VERDE CONSENTE

SCANLAB ha allargato
la sua famiglia dei
prodotti precSYS
mediante un sistema
progettato per un
laser verde con una
lunghezza d’'onda

di 515 nm.

soluzioni di scansione, ha presenta-

to un nuovo arrivo nella famiglia dei
prodotti precSYS alla fiera LASER World
of Photonics 2019 a Monaco di Baviera.
| sistemi precSYS a cingue assi consen-
tono la microlavorazione industriale con
laser a impulsi ultracorti di geometrie

SCANLAB, produttrice leader OEM di



J

Con una produzione annua di oltre 35.000 sistemi,
SCANLAB ¢ leader mondiale come produttore OEM
di soluzioni di scansione per deviare e posizionare
fasci laser in tre dimensioni.

regolabili in modo flessibile con un ele-
vato rapporto lunghezza/larghezza. Per
I'industria elettronica, in particolare per
la produzione di Probe Cards, & di par-
ticolare interesse la disponibilita di un si-
stema progettato per un laser a 515 nm,
che permette la produzione di strutture
laterali, ancora piu fini.

Un laser verde per produrre

Probe Cards

| continui progressi tecnologici nel cam-
po dell’elettronica di consumo e dell'in-
gegneria meccanica comportano nu-
merosi cambiamenti nella produzione di
pezzi elettronici, quali circuiti stampati,
elementi di controllo e sensori. Un mer-
cato relativamente nuovo per il processo
laser & la produzione di “Probe Cards”,
che servono per testare circuiti integrati.
Queste Probe Cards richiedono le massi-
me esigenze alle macchine di lavorazione
laser per applicazioni di microstruttura-
zione.

Per rispondere alle notevoli aspettative,
la SCANLAB ha quindi allargato la sua fa-
miglia dei prodotti precSYS mediante un
sistema progettato per un laser verde
con una lunghezza d'onda di 515 nm.
Rispetto al laser infrarosso con 1030 nm,
viene utilizzata esattamente la meta della

SETTEMBRE OTTOBRE 2019

CRONACAI

1 sistemi precSYS a cinque assi consentono la microlavorazione industriale con laser a impulsi ultracorti
di geometrie regolabili in modo flessibile con un elevato rapporto lunghezza/larghezza.

lunghezza d’onda, che riduce significati-
vamente la dimensione dello spot laser,
con il quale i materiali sofisticati possono
essere elaborati lateralmente con mag-
giore precisione. Con lo stesso angolo di
apertura del fascio laser si possono ot-
tenere rapporti lunghezza /larghezza piu
grandi.

Massima flessibilita nello sviluppo
delle strategie di processo

Tutte le soluzioni di scansione precSYS
Sono sottosistemi a cinque assi basati su
galvanometri per l'integrazione in con-
cetti di macchine laser. Grazie alle nume-
rose possibilita di posizionamento del

L'headquarter SCANLAB
situato nel sobborgo
Puchheim di Monaco
di Baviera.

fascio laser (in direzione x-, y-, z-, a-, B-),
queste teste di scansione offrono la mas-
sima flessibilita nello sviluppo di nuove
strategie di processo. Per |'elaborazione,
le traiettorie circolari, ellittiche o lineari
possono essere definite in 2D o 3D.

D'ora in poi, verra utilizzato un nuovo
concetto di controllo in tutta la famiglia
dei prodotti, consentendo velocita e ra-
pidita di lavorazione ancora maggiore
durante le operazioni di foratura. La ver-
sione attuale del software DrillControll &
compatibile con la versione precedente.
| primi sistemi del precSYS 515 saranno
disponibili su ordinazione dal quarto tri-
mestre del 2019. ®

APPLICAZIONI LASER - 13
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LA TESTURIZZAZION
LASER, GG, E PIU

CHE MAI ACC

=S5IBILE

LA NUOVA SERIE AGIECHARMILLES LASER S pi GF MACHINING SOLUTIONS DEFINISCE UN
NUOVO STANDARD IN TERMINI DI PRODUTTIVITA CON FLESSIBILITA E CAPACITA DI OTTIMIZZAZIONE
ESCLUSIVE, NEL RISPETTO DEI MASSIMI STANDARD DI QUALITA.

di Fabrizio Cavaliere

ta arrivando una nuova era nella
SDroduzione e GF Machining Solu-

tions fornisce gia 0ggi ai produttori
un accesso rapido e semplice alla sua ri-
voluzionaria tecnologia di testurizzazio-
ne laser. Con la sua nuova serie AgieChar-
milles LASER S, lanciata lo scorso marzo
in tutta Europa, i produttori hanno infatti
accesso a una soluzione di testurizzazio-
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ne laser all-in-one, completamente digi-
tale, ad altissima efficienza.

La serie AgieCharmilles LASER S ad alte
prestazioni € stata concepita per aiutare
gli utenti a ottenere produttivita senza
eguali mantenendo nel contempo una
qualita elevata. Ottimizzando i costi dei
prodotti, GF Machining Solutions rende
la serie AgieCharmilles LASER P nel con-

tempo notevolmente piu attraente, ren-
dendo cosi questa rivoluzionaria tecno-
logia piu accessibile che mai.

Portare la testurizzazione laser

al livello successivo

La testurizzazione laser aiuta i produttori
a gestire la trasformazione della testuriz-
zazione delle superfici superando i limiti
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La nuova gamma AgieCharmilles LASER S

di GF Machining Solutions comprende due
soluzioni di testurizzazione laser tutto in uno,
completamente digitali, ad alta efficienza.

dati dai metodi convenzionali e manuali.
Awvalendosi della tecnologia di testuriz-
zazione laser di GF Machining Solutions,
i produttori di una vasta gamma di seg-
menti industriali potranno vincere le loro
sfide quotidiane di design di difficile rea-
lizzazione, eliminare scostamenti qualita-
tivi e gestire superfici funzionali in modo
da poter cogliere nuove opportunita di
lavoro.

Introdotta nel 2009, la serie LASER P di
GF Machining Solutions é diventata il ri-
ferimento sul mercato per la testurizza-
zione laser, poiché fornisce una gamma
completa di vantaggi ed € caratterizzata
da costi contenuti. La nuova serie LASER
S porta la testurizzazione laser al livello
successivo dal punto di vista prestazio-
nale. In qualita di soluzione tutto in uno,
la serie LASER S consente ai produttori di
accrescere produttivita, qualita, liberta
di design e time to market. Nel contem-
po, gli utenti riducono il costo pezzo in
segmenti di mercato impegnativi guali
packaging, ICT (information and commu-
nications technology) e automotive.

Prestazioni comprovate

Recenti test comparativi hanno dimo-
strato il valore della serie LASER S per
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esempio nella testurizzazione di stampi
per illuminazione di autovetture in ac-
ciaio inossidabile. In questo caso, que-
sto sistema di scansione 3D ha ridotto il
tempo di lavorazione del 30% rispetto al
suo predecessore migliorando nel con-
tempo la qualita della finitura di super-
ficie.

In un‘applicazione di chiusura di im-
ballaggi, LASER S ha ridotto il tempo
di lavorazione dello stampo in acciaio
inossidabile e aumentato la qualita del-
la lavorazione per ottenere una finitu-
ra superficiale da Ra 3 um (in passato)
a quasi Ra 1 pym. Questi miglioramenti
hanno dimostrato la capacita della solu-
zione di effettuare la finitura di inserti
per stampi, come per esempio chiusura
di impronte di stampi, in un unico alle-
stimento. Inoltre LASER S limita I'errore
umano, apre nuove possibilita di design
e riduce la necessita di processi di lavo-
razione supplementari.

In ambito ICT, LASER S ha ridotto la te-
sturizzazione fine di stampi per laptop e
smartphone fino al 50%. Queste presta-
zioni estreme dimostrano il valore in un
segmento in cui produttivita e riprodu-
zione perfetta del design originale sono
cruciali.

Lavoro digitale per innovazione

senza compromessi

La nuova serie di testurizzazione LASER
S, che include AgieCharmilles LASER S
1000 U e LASER S 1200 U, é stata svilup-

SOLUZIONII

Recenti test comparativi hanno dimostrato
il valore della serie LASER S per esempio nella
testurizzazione di stampi per illuminazione
di autovetture in acciaio inossidabile.

pata per aiutare i produttori a ridurre |
propri limiti tecnici ed economici.
Prepara gli utenti a proporre innovativi
design di prodotti nuovi con limitazio-
ni minori, consentendo loro di portare
avanti con fiducia qualsiasi processo
d’innovazione. Questi vantaggi sono
possibili in quanto la testurizzazione la-
ser & una tecnologia piu efficiente che
riduce il gap del costo al pezzo tra me-
todi di testurizzazione esistenti fornen-
do qualita superiore.

Lavorare in modo digitale per ottenere
risultati impeccabili & facile quanto im-
portare un modello 3D della forma de-
siderata nel pacchetto software tutto in
uno di GF Machining Solutions. Gli utenti
possono determinare con precisione
assoluta la posizione perfetta dell’'ope-
razione di granitura e sviluppare nuove
texture senza alcuna limitazione.

Le texture originali possono essere crea-
te in-house o da superfici naturali sem-
plicemente invertendo |'engineering
tramite scanner 3D. Grazie al software
GF Machining Solutions, le texture pos-
SoNo essere applicate con precisione in
un unico allestimento, persino su su-
perfici grandi o complesse. Il lavoro ma-
nuale lungo e che pud provocare errori
viene minimizzato.

APPLICAZIONI LASER - 15
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Time to market e impatto

ambientale piu basso

Per ridurre il time to market & necessario
accorciare e nel contempo accelerare la
catena di produzione, affinché le inno-
vazioni possano raggiungere il mercato
piU rapidamente. La testurizzazione laser
aiuta i produttori a far fronte alle relati-
ve sfide: fornisce accesso immediato alle
operazioni di testurizzazione essenzia-
li per ridurre lead-time producendo in
modo efficiente texture internamente.
La sostenibilita ambientale € un altro pro-
blema importante, in quanto i governi
spingono gli incisori chimici ad adottare
rapidamente processi piu puliti. Rispetto
all'incisione chimica o alla sabbiatura, le
soluzioni di testurizzazione laser di GF Ma-
chining Solutions consentono una produ-
Zione piu pulita e piu efficiente di prodotti
testurizzati. Grazie alla testurizzazione la-
ser, i produttori non hanno piu bisogno di
ricorrere ai metodi tradizionali inquinanti
che ne limitano il potenziale di design e
POSSONO scommettere 0ggi e in tutta si-
curezza su una tecnologia del futuro.

Inserire il laser nel processo
Completamente digitale, precisa ed eco-
logica, la tecnologia di testurizzazione
laser digitale di GF Machining Solutions
Si € gia rivelata una soluzione collaudata
per aggiunta di texture distinte a stampi
per interni di autovetture, packaging ed
elettronica. In qualita di soluzione tutto
in uno, la serie LASER S aumenta velocita
ed efficienza, consentendo ai produttori
a imporsi sui propri concorrenti.

Con il suo speciale software, che include
smart mapping e funzionalita Smartpa-
tch, questa serie di soluzioni costituisce
un potente pacchetto di software per
consentire un processo a 5 assi com-
pletamente digitale per testurizzazione
e incisione. La sua software suite tutto
in uno dedicata consente laser blasting,
testurizzazione e altri processi laser. Con
LASER S, gli utenti possono gestire qual-
siasi lavoro, dalla fase preparatoria alla
progettazione grafica fino ad arrivare al
patching senza transizione e alla mappa-
tura ultravioletta (UV) per applicazione di
texture e simulazione 3D.
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Tutto ruota attorno alla testa laser
Dove ¢ in gioco la qualita, le operazioni
Laser stabili sono cruciali, questo signifi-
ca che non vi & spazio per variazioni del-
la temperatura. La testa laser della serie
LASER S, fabbricata conformemente ai
massimi standard, & termostabilizzata
per mantenere o spot del fascio laser
stabile nella posizione desiderata in tut-
te le operazioni di lavorazione. Si hanno
cosi qualita di lavorazione perfetta, per-
Sino su stampi che richiedono tempi di
lavorazione lunghi.

La flessibilita &€ un altro tratto distintivo
della serie LASER S, offrendo ai clienti
I'opportunita di passare alla successiva
opportunita dilavoro. Passare da una sor-
gente laser all‘altra &€ semplice, cosi come
lo & adattare il processo all'applicazione
specifica. Misurazione utensili accurata e
misurazione con posizionamento rapido
vVengono rese possibile dall'esclusiva te-
sta laser tutto in uno, e il tastatore di mi-
sura HEIDENHAIN garantisce una messa a
punto perfetta del pezzo con ripetitivita
da =1 um.

Accrescere qualita e produttivita

A 0Qggi, persino le soluzioni di testuriz-
zazione laser piu avanzate hanno obbli-
gato i produttori a sacrificare qualcosa
a livello di qualita e produttivita. Questo
perché la maggior parte delle macchine

In ambito ICT,

LASER S ha ridotto

la testurizzazione
fine di stampi per
laptop e smartphone
fino al 50%.

di testurizzazione laser applica texture in
modo casuale alla superficie del pezzo,
lavorando da un‘area all'altra per rimuo-
vere il materiale in lotti. Smartpatch di
GF Machining Solutions, nelle sue massi-
me potenzialita, accresce sia qualita che
produttivita consentendo di poter gesti-
re facilmente texture impegnative. Nel
contempo, la tecnologia Smartscan della
soluzione ottimizza LASER S per fornire
massima efficienza per ciascun lotto la-
vorato.
rConnect ¢ la piattaforma di servizi di-
gitali disponibile per tutte le tecnologie
di GF Machining Solutions. Seguendo un
approccio modulare, rConnect include
una gamma di servizi che consentono ai
clienti di aumentare la loro produttivita
nell'ambito della lavorazione.
eCon rConnect Live Remote Assistance
(LRA) & possibile rivolgersi ai tecnici GF
esperti per ottenere risposte rapide alle
richieste di assistenza. LRA consente
|'assistenza diretta utilizzando audio, vi-
deo, chat e molte altre funzionalita.
eCon rConnect Messenger, l'utente é
sempre informato sulla produzione
grazie ai dati di lavorazione forniti a un
dispositivo mobile, potendo cosi moni-
torare I'officina da uno smartphone.
L'assistenza remota rConnect Customer
Services & certificata TUVIT, Trusted
Product Certificate. ®
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Fiera internazionale per la lavorazione della lamiera
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Lavorazione della lamiera su scala mondiale

Pit di 1.300 espositori da oltre 35 Paesi: il mondo della lamiera si da
appuntamento sul 14° Blechexpo, dove tradizione ed innovazione si
traducono in prodotti e soluzioni. Blechexpo e Schweisstec: due fiere
orientate alla prassi che, insieme, formano un evento unico dedicato a

lavorazione della lamiera e giunzione, tecnologie fra loro complementari.

77 Macchine lavorazione lamiera
#7 Deformazione e taglio

#7 Lavorazione tubi e profili

77 Giunzione e assemblaggio

#7 Lamiera, tubi e profili semi lavorati

E®» www.blechexpo-messe.de inlll £ >

Schweisstec

In contemporanea con: 7° Schweisstec - Fiera internazionale per la giunzione

c SCHALL Organizzatore: P. E. SCHALL GmbH & Co. KG Z= +49 (0) 7025 9206-0 &= blechexpo@schall-messen.de

FIERE A MISURA DEI MERCATI
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I Gruppo Galgano invita le aziende italiane ad aderire

della
Qualita

R
o 412

Per testimoniare il ruolo strategico della
Qualita a beneficio del Sistema Paese

Perché aderire

Per contribuire a promuovere la Cultura della Qualita in Italia
Per inserirsi in una vetrina internazionale
Per avere visibilitd nell'intero circuito di comunicazione
Per interagire con tutto il network web
Per partecipare, ospiti Galgano, agli Eventi organizzati
Per diffondere la propria adesione con strumenti mirati
Per avere sconti sulla Formazione

Tel. 02.39605295 / 335.7350510
relazioni.esterne@galganogroup.com
www.galganogroup.com

o5 GRUPPO GALGANO
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IN MOLTE APPLICAZIONI, LE ESIGENZE LEGATE ALLA TECNOLOGIA LASER MIRANO A UNA MAGGIORE
FACILITA D'USO E MIGLIORI FUNZIONALITA E PRESTAZIONI. COHERENT SUPPORTA QUESTE
ESIGENZE CON UN'AMPIA GAMMA DI COMPONENTI, LASER, SOTTOSISTEMI BASATI SU LASER E
MACCHINE CHIAVI IN MANO PROGETTATE PER AUMENTARE LA PRODUTTIVITA, RIDURRE | COSTI,
MIGLIORARE | RISULTATI E AUMENTARE LE RESE. | visiTaTorl LASER WoRrLD oF PHoTONICS,
VISITANDO LO STAND COHERENT, HANNO AVUTO L OPPORTUNITA DI TOCCARE CON MANO LA
TECNOLOGIA DELL AZIENDA IN DIVERSE AREE DI APPLICAZIONE CHIAVE, TRA CUI LA PRODUZIONE
AUTOMOBILISTICA, LA PRODUZIONE DI PRECISIONE, LE SCIENZE DELLA VITA E LA RICERCA MEDICA

E SCIENTIFICA.

ella produzione automohbilistica,
N la costruzione leggera e la mobi-

lita elettrica sono certamente gli
argomenti del momento.
Coherent supporta queste tenden-
ze con una serie di soluzioni uniche,
tra cui tecnologie di saldatura inno-
vative per alloggiamenti delle batte-
rie in rame, giunzione a distanza zero
dell'acciaio zincato con CleanWweld™,
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nonché soluzioni di sistema intelligenti
per la saldatura dei polimeri e il taglio
del vetro. La produzione ultraprecisa &
fondamentale per molti settori di mer-
cato emergenti quali 1a produzione di
display, la microelettronica e persino
negli orologi e nei gioielli.

| laser e i sottosistemi come la serie
PowerLine giocano un ruolo fondamen-
tale in quanto svolgono applicazioni

di Fabrizio Garnero

| laser e i sottosistemi
della serie PowerLine
giocano un ruolo
fondamentale in
gquanto svolgono
applicazioni come

la microforatura,

la strutturazione,

il taglio fine, la
saldatura di precisione,
la marcatura

e la ricottura.

come la microforatura, la strutturazio-
ne, il taglio fine, la saldatura di precisio-
ne, la marcatura e la ricottura. In tutte
queste applicazioni, la precisione fino
al micron & fondamentale, oltre a ri-
durre al minimo le zone termicamente
influenzate e a garantire elevata ripro-
ducibilita e produttivita. A Monaco, sono
stati esposti gli ultimi prodotti Coherent
per molte di queste applicazioni.

APPLICAZIONI LASER - 19
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ampio da coprire un wafer o PCB da 300 mm).

PowerLine AVIA NX abbina una sorgente laser AVIA® da 40 W con un deflettore galvanometrico a
due assi, un espansore di fascio e una lente di scansione f-theta (con un campo visivo abbastanza

La Coherent ExactWeld 230 P consente
di saldare senza particelle parti di polimeri
di piccole e medie dimensioni.

Anche il Life Sciences

and Medical e servito

Nei settori Life Sciences and Medical, i
prodotti Coherent consentono applica-
zioni avanzate di imaging e diagnostica,
tra cui la microscopia multifotonica e
confocale, il sequenziamento del DNA e
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altre ancora. Inoltre, Coherent fornisce
laser per varie procedure chirurgiche,
oftalmiche ed estetiche. | sistemi avan-
zati di elaborazione laser ExactSeries di
Coherent offrono capacita di precisio-
ne per la produzione di dispositivi me-
dici, compresa la marcatura nera de-
gli impianti in acciaio inossidabile, e la
stampa 3D metallica di impianti medici
e dentali con l'innovativo e compatto
Coherent Creator™. Coherent & anche
il principale fornitore di laser scientifici
e continua ad essere leader nel settore
con l'iniziativa “Industrial Revolution in
Ultrafast Science”.

Ideale per la saldatura

di pezzi in polimero

Parlando di macchine nuove, la Cohe-
rent ExactWeld 230 P consente di sal-
dare senza particelle parti di polimeri di
piccole e medie dimensioni. Combina
un laser a diodi, un software di con-
trollo reattivo capace di garantire una
qualita di saldatura senza distorsioni e
tempi di ciclo rapidi.

Un sistema di visione & stato integrato
per migliorare ulteriormente la produt-
tivita fornendo una valutazione con-
tinua della qualita della saldatura, un
corretto posizionamento del prodotto
e la correzione automatica dell’offset
dei pezzi. Coherent ritiene che queste
caratteristiche fanno di ExactWeld 230 P
una soluzione idonea per produrre di-
splay automobilistici, strumentazione,

sensori e luci, apparecchiature medicali,
alloggiamenti e connettori per tubi, cosi
come elettronica di consumo ed elet-
trodomestici. Il cuore di ExactWeld 230
P & un laser a diodi con scansione gal-
vanometrica che consente la saldatura
guasi simultanea su profili complessi
(su aree fino a 420 x 200 mm).

Con una gamma di lunghezze d'onda
laser e opzioni di potenza disponibili,
il sistema pud essere ottimizzato per
materiali e compiti specifici; & inoltre
disponibile opzionalmente con laser a
fibra per ottenere cordoni di saldatura
piu sottili richiesti in alcune applicazio-
ni. Un sofisticato sistema di bloccaggio
dei pezzi servocomandato puo essere
configurato con precisione per pezzi
complessi, mentre una tavola rotante
velocizza le operazioni di carico/scari-
co dei pezzi e migliora la produttivita.
Per completare il pacchetto, il team di
assistenza mondiale di Coherent e gli
esperti specialisti di applicazioni for-
niscono un supporto completo, com-
presa |'ottimizzazione dei processi per
assistere i clienti nello sviluppo di “ri-
cette” specifiche per le applicazioni.
Altre opzioni di ExactWeld 230 P in-
cludono il software per l'interfaccia-
mento di database (SQL), la gestione
robotica dei pezzi e il riconoscimento
RFID per consentire un’integrazione
perfetta in una moltitudine di ambien-
ti produttivi.

Laser UV femtosecondi

per il taglio di precisione

Tra le new entry anche il nuovo laser UV
femtosecondi Coherent Monaco che
fornisce affidabilita industriale 24/7
nel taglio ad alta precisione, foratura e
nella microelettronica. Questo rende il
laser adatto al taglio OLED, al taglio di
wafer, al taglio di film polimerici sottili e
lamine, ai circuiti flessibili e alla lavora-
zione di materiali low-Kk.

Nonostante i laser UV (345 nm) a fem-
tosecondi forniscono una ZTA piu bas-
sa rispetto ad altri laser a impulsi ul-
tracorti, il loro impiego nel mercato
industriale & stato rallentato da un‘af-
fidabilita insoddisfacente. Al contrario,
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stintiva di Coherent.

Oltre all’elevata affidabilita, ['uscita
del Coherent Monaco UV ¢ stata spe-
cificamente progettata per fornire la
combinazione di energia degli impulsi
e frequenza di ripetizione (20 pJ/im-
pulso a 1,25 MHz) che meglio si adatta
alla soglia di ablazione dei materiali co-
munemente utilizzati.

Cid consente di migliorare il rendi-
mento di produzione, offrendo allo
stesso tempo un costo per watt infe-
riore rispetto ad altri laser concorrenti.
Inoltre, I'UV monolitico Monaco UV e
anche la soluzione UV femtosecondo
UV industriale pit compatta (L=963
mm X L=358 mm X H=175 mm) dispo-
Il laser UV femtosecondi Coherent Monaco che fornisce affidabilita industriale 24/7 nibile, semplificando I'integrazione
nel taglio ad alta precisione, foratura e nella microelettronica. per il costruttore del sistema. Inoltre,
il Monaco UV utilizza la stessa poten-
te interfaccia software del resto della
Monaco UV utilizza i rigorosi protocolli ~ Si tratta del primo laser UV al femto- famiglia Monaco, rendendo facile sia
di progettazione, produzione e collau-  secondo che offre una riduzione del-  per I'integratore di sistemi che per I'u-
do HALT/HASS utilizzati negli altri laser |a ZTA superiore al 3 volte, offrendo al  tente finale la migrazione verso questa
ultraveloci. contempo l'affidabilita industriale di- nuova sorgente. [

LASER PLASTIC WELDING

Your Experts
IN Laser Plastic

Welding.
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www.leister.com We know how.
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E UN SISTEMA
PER APPROCCIARE
IL TAGLIO LASER

GRAZIE AL NUOVO BYSMART FIBER, BYSTRONIC FORNISCE UNA SOLUZIONE LASER IN FIBRA
CHE CONSIDERA “IDEALE” COME PRIMO APPROCCIO AL TAGLIO LASER. POTENZA DEL LASER
FINO A ©6 KWW E SOLUZIONI DI AUTOMAZIONE ADATTE CONSENTONO, INFATTI, AGLI OPERATORI
DI SFRUTTARE L'INTERO POTENZIALE DELLA TECNOLOGIA DEL LASER IN FIBRA.

di Andrea Rongoni
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Il nuovo BySmart Fiber consente di accedere
rapidamente al taglio laser in fibra.

tecnologia di taglio a condizioni che

conquistano. Questa & l'idea che si
cela dietro alla nuova generazione di
BySmart Fiber. Il nuovo laser in fibra di
Bystronic si rivolge a chi lavora le lamie-
re, a chi desidera imporsi sul mercato
con un sistema di taglio che consenta di
sfruttare appieno il potenziale completo
della tecnologia del laser in fibra - ele-
vata produzione di pezzi, ampia gamma
di applicazioni, soluzioni adatte per au-
tomazione - a un prezzo estremamente
competitivo.
Con BySmart Fiber, gli operatori acce-
dono direttamente alla tecnologia del
taglio laser in fibra, senza investimenti
elevati, né percorsi tortuosi. La nuova
piattaforma macchina implementa ri-
sultati di taglio importanti con tecnolo-
gia Bystronic di alta qualita. Pertanto il
pacchetto assistenza di BySmart Fiber si
concentra su cid che attrae gli operatori
verso un laser in fibra: tagliare i pezzi in
lamiera quanto piu velocemente possi-
bile e ad alta qualita.

Imporsi sulla concorrenza grazie a
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Guadagno superiore

per ciascun pezzo tagliato

In funzione della gamma di produzione
e delle esigenze del cliente, & possibile
scegliere BySmart Fiber con potenze la-
ser diverse da 2, 3, 4 e 6 kW. Nello sta-
dio di potenza da 6 kW, gli operatori au-
mentano al massimo la loro velocita di
taglio. Per esempio, fino al 70% rispetto
al laser in fibra da 4 kW, nel caso di ac-
ciaio inox sottile da 3 mm. Il vantaggio
diventa ancora piu marcato rispetto a
laser CO, da 6 kW. Qui BySmart Fiber da
6 kKW funziona tre volte piu velocemen-
te nell’acciaio inox sottile da 3 mm. In
tal modo la produzione pezzi aumenta
in funzione di materiale e dello spessore
lamiera del 300%.

Con BySmart Fiber & possibile lavorare
una vasta gamma di materiali, da acciaio
e acciaio inox, passando per |'alluminio
fino ai metalli non ferrosi come rame
e ottone. A questo mix versatile di ma-
teriali non bisogna poi dimenticare di
aggiungere i costi di esercizio compara-
bilmente piu contenuti e la minor ne-

cessita di manutenzione. Per operatori
la cui produzione ruota attorno a spes-
sori di materiale sottili e medi, cio signi-
fica: taglio piu rapido, costi piu bassi e
Mmaggior guadagno con ogni pezzo.
Per un piu ampio spettro di applicazio-
ni, fino a comprendere elevati spessori
di materiale, Bystronic offre su richiesta
la funzione Power Cut Fiber. In questo
modo, gli utilizzatori possono ottenere
qualita di taglio particolarmente elevate
con spessori di materiale fino a 30 mm.
Cid apre nuove possibilita per ordini di
taglio in materiali spessi, per i quali I'a-
spetto estetico dei pezzi tagliati svolge
un ruolo importante.

Elevata qualita di taglio

con ogni materiale

Tuttavia non bastano velocita di taglio
elevate per arrivare alla meta. La poten-
za del laser in fibra dev’'essere integrata
in modo ottimale nel processo di taglio.
A tal fine Bystronic ha equipaggiato il
BySmart Fiber con una testa di taglio
di nuova generazione. Al fine di poter
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sempre ottenere le migliori performan-
ce di taglio con un mix di materiali di
ampie dimensioni, gli utilizzatori adatta-
no la testa di taglio Bystronic in modo
flessibile ai diversi materiali e alle relative
caratteristiche di questi ultimi. In fun-
zione dello spessore lamiera e del tipo
di materiale, l'utilizzatore pu0 infatti
scegliere tra due diversi punti focali del
raggio laser. In questo modo, BySmart
Fiber consente di ottenere la qualita di
lavorazione ottimale, anche con spesso-
ri di lamiera variabili e materiali di taglio
diversi.

Inoltre, su richiesta, Bystronic & in gra-
do di equipaggiare il BySmart Fiber, nel-
la versione da 6 kW, con la funzione Cut
Control che monitora l'intero processo
di taglio. In caso di “strappi” durante il ta-
glio, la funzione arresta il laser automati-
camente. Successivamente il taglio viene
ripetuto. In questo modo, gli utilizzatori
riducono il pericolo di tagli errati e si ri-
sparmiano scarti indesiderati.

Lautomazione per ciascun

livello di ordine

Bystronic apre la nuova generazione di
BySmart Fiber anche al collegamento di
adeguate soluzioni di automazione. In-
fatti anche per molti utilizzatori il taglio
laser automatizzato viene sempre piu
spesso considerato un criterio fonda-
mentale per il successo. Le soluzioni di
automazione per il taglio laser in fibra
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Soluzioni di processo
flessibili: software e
automazioni targate
Bystronic integrano
BySmart Fiber in
modo ottimale

nelle esigenze

della produzione

di lamiere.

Tagli di alta qualita in lamiere dello spessore di
30 mm: cid consente I'opzione Power Cut Fiber.

offrono un decisivo vantaggio; incre-
mentano la saturazione dell'impianto
di taglio laser al massimo e sollevano
|'operatore da una prolungata gestione
del materiale. Entrambi contribuiscono
a una piu rapida e favorevole esecuzio-
ne degli ordini di taglio.

E possibile scegliere tra le soluzioni di
carico e scarico ByTrans Cross, BySort,
ByTrans, ByTrans Extended e Byloader di
Bystronic. Si possono tuttavia collegare
anche soluzioni per automazione di altri
fornitori.

| sistemi Bystronic organizzano il flusso
di materiale in funzione della situazio-
ne dell’'ordine in modo completamente
automatico o semiautomatico, lascian-

do inoltre spazio libero sufficiente nel
sistema di taglio laser per lavorare ma-
nualmente anche ordini di piccola entita
in qualsiasi momento.

Semplicita di utilizzo

con il touch screen

Sullo BySmart Fiber il processo di taglio
viene pilotato dall’'utilizzatore mediante
un touch screen da 22 pollici. In questo
modo, il taglio laser diventa un’operazio-
ne semplice come l'utilizzo quotidiano
dello smartphone. Nell'interfaccia utente
ByVision Cutting tutto funziona con po-
chi gesti delle dita: caricamento dei piani
di taglio, avviamento del processo e By-
Smart Fiber entra in funzione. ByVision
Cutting utilizza una ricca banca dati in
Cui sono memorizzati i parametri di tutti
i tipi di lamiera di uso comune. In funzio-



ne di materiale, spessore della lamiera e
geometria del pezzo, si ottiene il proces-
so di taglio ideale.

Durante il processo di taglio ByVision
Cutting riprende tutte le operazioni
sulla macchina e sullo schermo mette a
disposizione dell’utilizzatore i piu impor-
tanti dati di processo e dati macchina. In
questo modo, tutte le informazioni piu
importanti risultano sempre disponibili:
piano di taglio attuale, posizione della te-
sta di taglio e stato della macchina.

Software per un ottimale

flusso produttivo

Per un’integrazione lineare di BySmart
Fiber nella catena di processi della lavora-
zione delle lamiere, con BySoft 7 Bystro-
nic offre il pacchetto software piu adatto.
In tal modo & possibile sviluppare attorno
alla macchina per il taglio laser un con-
cetto completo di produzione ottimizza-
ta, affinché I'operatore possa passare in
modo rapido ed efficiente dalla ricezione
dell'ordine al pezzo in lamiera finito.

Con BySoft 7 l'utilizzatore progetta ed
esegue la lavorazione di pezzi in lamiera
e moduli in un ambiente CAD 3D a ele-
vate prestazioni. Grazie a un concetto
di utilizzo intuitivo il software supporta
altresi la rapida creazione dei program-
mi di taglio. Inoltre BySoft 7 progetta e
monitora i processi produttivi correlati e
offre un rapido accesso a tutti i dati di
processo di rilievo. )
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Su un touch screen da
22 pollici, gli operatori
controllano l'intero
processo di taglio con
pochi gesti delle dita.

Maggiore flessibilita per applicazioni
di “packaging/converting” e “textile”-
powerSCAN i

Sistema di scansione 3D per taglio laser industriale

e Progettato per laser CO, ad alta potenza

e Piccoli spot per risultati di taglio perfetti

e Specchi leggeri per velocita di taglio elevate
e Opzione FLEX per campo di lavoro variabile

e || tutto in un sistema compatto e sigillato

SCANLAB

www.scanlab.de Innovators for sty



TEVENTI

DA MONACO, NOVITA

PER IL POSIZIONAMENTO
LASER CON PRECISIONE

NANOMETRICA

AEROTECH, FORNITORE DI SISTEMI AD ALTE PRESTAZIONI PER IL POSIZIONAMENTO E IL CONTROLLO
DEL MOVIMENTO, HA PRESENTATO ALLA FINE DI GIUGNO LE SUE INNOVATIVE SOLUZIONI LASER

E DI CONTROLLO DEL MOVIMENTO IN OCCASIONE DELLA FIERA INTERNAZIONALE

“LASER WorLp oF PHOTONICS” i MoNACo DI BAVIERA DOVE HA ESPOSTO, PER

LA PRIMA VOLTA, IL NUOVO SISTEMA DI POSIZIONAMENTO IGM CON IL NUOVO SCANNER
GALVANOMETRICO AGV-SPO. UN’ALTRA GRANDE NOVITA PRESENTATA IN FIERA E STATA IL
NUOVO CONTROLLER AUTOMATION", SUCCESSORE DEL BEN NOTO MODELLO A3200. E sTaTO
INOLTRE PRESENTATO NELLO STAND DI AEROTECH IL NUOVO PARTNER STRATEGICO MICRONIX.

di Giorgio Princiotto



er noi la fiera LASER - World

of PHOTONICS e la manifesta-

zione piu importante per la
tecnologia del laser e dei sistemi di scan-
sione”, esordisce Norbert Ludwig, ammi-
nistratore delegato di Aerotech. “Appro-
fittiamo di questa eccellente piattaforma
per presentare i nostri piu recenti svilup-
pi nelle lavorazioni al laser a un piu vasto
pubblico di esperti provenienti da tutto
il mondo”.

Con lo scanner galvanometrico AGV-
SPO, Aerotech definisce nuovi standard
nell'ambito della tecnologia laser di pre-
cisione. In combinazione con il sistema
di posizionamento ICM (Integrated Gra-
nite Motion) di Aerotech, il laser scanner
dimostra appieno i suoi punti di forza.
‘I nostri tavoli di posizionamento IGM
sono molto piu rigidi per via della com-
binazione del granito con gli assi fissati
direttamente. Grazie al design piu flessi-
bile, possiamo rispondere molto meglio
a ogni specifico requisito della nostra
clientela”, aggiunge Norbert Ludwig a
proposito delle prime applicazioni nel
campo.

La maggiore rigidita influenza inoltre la
precisione di posizionamento del laser.
Poiché le dinamiche vengono trasfe-
rite dal sistema laser agli assi dell'lCM,
la velocita del clock di scansione e il
throughput aumentano in modo signi-
ficativo. “Il tutto a beneficio degli OEM
nostri clienti, che potranno sostituire lo
scanner galvanometrico con I'IlCM nei
luoghi in cui I'area di lavoro & piu gran-
de dell'effettivo campo di scansione”,
spiega Norbert Ludwig. Inoltre, il siste-
ma IGM sfrutta piu efficacemente le ca-
ratteristiche tecniche del laser. Poiché
le guide sono avvitate direttamente sul
granito, i sistemi IGM sono piu piccoli dei
tradizionali sistemi di posizionamento;
cid permette di occupare meno spazio
nel laboratorio 0 nella clean room. Se
si desidera integrare uno scanner AVG
negli assi lineari di un IGM, si utilizzera
la piattaforma automatica A3200 come
estensione plug-and-play del controller
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Aerotech illustra i punti di forza del sistema combinato che unisce una piattaforma di movimento
flessibile con uno scanner galvanometrico ad alte prestazioni.

ad alte prestazioni XR3 e del controller
galvanometrico GL4. Le coordinate pos-
sono quindi essere programmate con
facilita. Il vantaggio di questa combina-
zione € che pud essere programmata
nel piano X-Y, in questo modo il control-
ler si sincronizza automaticamente con
il laser scanner, ossia lI'immagine attra-
versata dallo scanner viene scomposta
nello scanner e nel movimento X-Y. Cio
permette di migliorare le prestazioni
della struttura, di prevenire gli errori e
di evitare i punti di sovrapposizione e
giunzione delle immagini. Qui, entra in
gioco la cosiddetta funzione IFOV (Infi-
nite Field of View), che permette ai ser-
voassi lineari o rotazionali di sincroniz-
zarsi con il laser scanner.

“| vantaggi di combinare lo scanner gal-
vanometrico AGV con il gruppo di posi-
zionamento IGM sono evidenti: il sistema
€& molto facile da programmare e offre
prestazioni significativamente migliori sia
sullo scanner che sull'lCM”, spiega Nor-
bert Ludwig. In fiera, l'unita laser ICM &
stata presentata come versione incapsu-
lata, ossia per applicazioni come il taglio
laser, nei casi in cui sono presenti polveri
estremamente sottili.

Norbert Ludwig, Manging Director in Aerotech
GmbH, Furth: “Per i visitatori del nostro stand

al LASER - World of PHOTONICS, abbiamo delle

sorprese tecnologiche in serbo”.

Utilizzando una piattaforma di controllo
ottimizzata si riducono gli sforzi di svilup-
po che non apportano valore aggiunto e
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La nuova piattaforma di controllo del movimento
Automation1 opera come un completo controller
automatico, superando di gran lunga il semplice
“controllo del movimento”.

Sipuo servire la clientela piu rapidamente.
Con la “Automation1 Precision Machine
and Motion Control Platform” (macchina
di precisione e piattaforma di controllo
del movimento), Aerotech & all'avan-
guardia nella movimentazione di preci-
sione e nel controllo dei tool di proces-
50. La nuova apparecchiatura combina il
controllo dei sistemi di posizionamento e
i relativi componenti su una piattaforma
dotata di un nuovo controller del movi-
mento basato su software. La piattafor-
ma controlla gli azionamenti dei servo-
motori, delle testate galvanometriche,
degli attuatori piezoelettrici e di svariati
altri dispositivi. Gli azionamenti sono col-
legati tramite il motion bus HyperWire, il
bus di comunicazione piu potente nel
settore del controllo del movimento - la
migliore soluzione disponibile sul merca-
to 0ggi, con la massima velocita, il mini-
mo jitter e una banda elevata. L'hardware
Automation” include degli I/0 analogici e
digitali incorporati, consentendo la facile
integrazione di movimenti complessi € il
controllo associato dei tool di processo.
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"Automation1 di Aerotech ¢ il futuro del
controllo del movimento. Il servomotore
e i motori della testata galvanometrica
gia superano qualsiasi precedente azio-
namento di Aerotech”, afferma Norbert
Ludwig. “Automation1 stabilisce nuovi
standard perché ¢ il primo ambiente di
sviluppo per sistemi di controllo del mo-
vimento che mette I'esperienza d'uso e
la precisione del movimento al primo po-
sto nel design del prodotto”.

Aerotech dichiara che la nuova piatta-
forma supporta i settori in crescita delle
macchine di precisione e del controllo
del movimento ed & particolarmente
adatta ai sistemi di controllo automatico,
alle apparecchiature laser di precisione, ai
processi di collaudo e verifica, e ad altre
applicazioni in cui il controllo del proces-
S0 & strettamente legato al controllo del
movimento.

Pertanto, i nuovi sviluppi sul controllo e
sugli azionamenti permettono un’otti-
mizzazione del controllo ancora miglio-
re, con movimenti piu veloci e tempi di
assestamento piu rapidi, una maggiore
stabilita della posizione e migliori risulta-
ti in termini di contornatura. Con i nuovi
prodotti hardware disponibili, la piatta-
forma Automation1 & un ambiente di
sviluppo dotato di un moderno linguag-

gio di programmazione per il controllo
del movimento. Lintuitiva e facile inter-
faccia utente fissa un nuovo standard
negli ambienti di sviluppo del controllo
del movimento di precisione. Piu uten-
ti possono accedere contemporanea-
mente, supportando la progettazione in
team. Essi possono configurare i propri
flussi di lavoro, programmare e ottimiz-
zare agevolmente le sequenze dei movi-
menti e collaborare in modo molto piu
efficace. E poiché i costi di sviluppo ven-
gono significativamente ridotti, ci sono
piu risorse disponibili per affrontare i
nuovi progetti. “Automation1 € la prima
piattaforma di controllo del movimento
a offrire un nuovo modo di collaborare:
pil utenti possono accedere contempo-
raneamente”, spiega Norbert Ludwig.

La fiera LASER ¢ il primo evento in Euro-
pa in cui Aerotech e il suo nuovo part-
ner Micronix sono stati presenti insieme.
Mentre Aerotech costruisce componenti
e sistemi di controllo del movimento ad
alta precisione per applicazioni industriali
e di laboratorio, come motori, stepper,
controller e azionamenti per il comple-
tamento di sistemi multiasse, Micronix
produce piccoli azionamenti tipo man-
drino, motori lineari, bobine mobili e mo-
tori stepper piezoelettrici per una varieta
di applicazioni industriali e di ricerca. Le
principali competenze di Micronix com-
prendono la produzione di componenti
di micro- e nano-posizionamento nella
biomedicina, nella ricerca, nell'ottica e
non solo. Il suo piatto forte sono i piccoli
tavoli lineari e rotativi, considerevolmen-
te piu piccoli dei classici componenti uti-
lizzati abitualmente.

Grazia a questa partnership, Micronix
e Aerotech potranno vendere e com-
mercializzare 1'uno i prodotti dell‘altro.
“l'approccio modulare di Micronix alle
applicazioni di nanoposizionamento mi-
niaturizzato estende la nostra gamma
di prodotti di nanoposizionamento e ci
permette di sviluppare nuovi metodi di
automazione”, afferma Brian O’Connoe,
direttore per lo sviluppo del prodotto e
del mercato in Aerotech Inc.
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TTECNOLOGIA

LE COSTRUZIONI NAVAL
VEDONO IL

-UTU

| CANTIERI NAVALI UTILIZZANO SEMPRE PIU SPESSO IL LASER PER

SALDARE E UNIRE LAMIERE D'ACCIAIO PESANTI E MODULI DI CABINA
ENORMI. NUOVI METODI CONTRIBUIRANNO AD AMPLIARE LA GAMMA

DI APPLICAZIONI.

sempre piu spesso la strada tecno-
logica intrapresa per la saldatura dei
vari componenti. Non mancano certo
gli esempi: MV Meyer Werft, in occasio-
ne dell'ampliato del suo sito produttivo

In ambito navale la tecnologia laser &
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RO NE

LASER

Meyer Werft

World of Photonics

di Roberto Puddino

di Rostock ha posto il laser come focus
tecnologico fondamentale. La stessa
Cosa € accaduta con l'iniziativa “Shipyard
of the Future” del cantiere statunitense
Ingalls Shipbuilding e con la modernizza-
zione del cantiere STX in Francia che, nel

2016, costrui la pitu grande nave da cro-
ciera dell’'epoca, la Harmony of the Seas;
un colosso lungo 362 m e largo 66 m in
grado di trasportare 6.360 passeggeri e
2.100 membri dell’'equipaggio.

| cantieri navali utilizzano quindi proces-



La nave Harmony

of the Seas; un
colosso lungo 362

m e largo 66 m in
grado di trasportare
6.360 passeggeri

€ 2.100 membri
dell’equipaggio.

La tecnologia laser € sempre piu utilizzata
nella cantieristica navale.

si di saldatura laser ibrida per costruire
queste enormi navi in acciaio. Oltre ad
avere processi di saldatura piu rapidi e
con minori sollecitazioni termiche sui
componenti, guesto metodo di saldatu-
ra ha un altro importante vantaggio. In
passato, gli enormi pannelli di acciaio ve-
nivano torniti e saldati una seconda volta,
ma ora & sufficiente una sola saldatura
da un lato.
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A Rostock, MV dispone di uno dei piu
avanzati impianti di saldatura ibrida laser
in Europa. In processi ampiamente auto-
matizzati, producono grandi pannelli in
acciaio fino a 400 m2 (25 x 16 m).

Una stazione di saldatura & integrata
nell'assemblaggio automatico dei profili
con la saldatura ad incastro su due lati,
utilizzando proprio il processo laser-ibri-
do. Per il cantiere, la linea di saldatura au-
tomatica di pannelli sottili fa parte di un

ampio concetto di digitalizzazione che
stabilira i processi Industry 4.0 nella can-
tieristica navale.

Lenergia concentrata del laser riduce
anche la deformazione e la necessita di
allineamento, poiché la fase di raffredda-
mento richiede poco piu di un secondo.
In una pubblicazione WLT in occasione
di Lasers in Manufacturing (LIM 2017),
un gruppo di ricerca di San Pietroburgo
menziond ulteriori vantaggi: un triplo
aumento delle prestazioni, fino al 40%
in meno di materiale e consumo ener-
getico, e cordoni di saldatura molto piu
duraturi. A seconda dello spessore del
materiale e dell'operazione di saldatura,
velocita di esecuzione comprese tra 1 e
3 m/min sono molto interessanti consi-
derando le dimensioni della costruzione
navale. L'uso del laser velocizza il lavoro
nei bacini di carenaggio fino al 40%.
Questo spiega perché i processi laser
S0N0o in aumento.

| progetti di ricerca come DOCKLASER
(2002-2006) e BESST (Breakthrough in
European Ship and Shipbuilding Tech-
nologies; 2009-2013) hanno costituito
la base. La Meyer Werft di Papenburg,
in Germania, ha avuto una posizione di
leadership in questi progetti, non a caso
gestisce il piu grande centro laser in
Europa in cui sono installati sei sistemi
laser da 12 kW con laser CO, di Trumpf
per la fabbricazione di moduli per navi
da crociera.

APPLICAZIONI LASER - 31



Meyer Werft gestisce

il pit grande centro
laser in Europa in cui
sono installati sei
sistemi laser da 12 kw
con laser CO, di Trumpf
per la fabbricazione

di moduli per navi

da crociera.

(sotto) Meyer Werft

di Papenburg, in
Germania, ha una
posizione di leadership
nei progetti di ricerca
legati alla tecnologia
laser.

Nei cantieri navali, i sistemi di saldatura
laser uniscono le lamiere d‘acciaio, che
vengono generalmente tagliate a misura
con metodi al plasma. Questo processo &
veloce ed economico, ma presenta alcuni
svantaggi rispetto al taglio laser. A causa
della mancanza di messa a fuoco, i tagli
sono piu ruvidi e in molti casi, a causa del
calore, i bordi tagliati devono essere puli-
ti successivamente. Per questo motivo i
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laser sono spesso utilizzati per le lamiere
dacciaio piu sottili. | fornitori leader offro-
no tecnologie di taglio al plasma e laser
che si completano molto bene tra loro.
Per esempio, per il taglio vengono utiliz-
zati laser a fibra ad alte prestazioni di IPG.
La tecnologia & in continuo sviluppo.
Quando si cerca di aumentare |'efficien-
Za, i cantieri navali si rivolgono al laser.
L'obiettivo dellattuale progetto comune
DIOMAR-Thick Metal Sheet Welding by
High-Power Diode Laser for Maritime Ap-

plications, che coinvolge Laser Zentrum
Hannover (LZH), Laserline, Held Systems
e Meyer Werft, & quello di sviluppare un
nuovo processo di saldatura laser per la-
miere di acciaio fino a 30 mm di spessore.
A tale scopo, Laserline implementa sor-
genti laser a diodi con una potenza mas-
sima di uscita fino a 60 kW in modalita a
onda continua. Queste devono essere |l
cuore dei processi di saldatura laser pura,
dove la preparazione dei bordi di saldatu-
ra, che richiede tempo e costi, hon sara
necessaria. In un altro progetto, LZH sta
lavorando insieme a Trumpf, Precitec,
Scansonic Ml e altri partner per sviluppare
soluzioni leggere per le navi. L'attenzione
¢ focalizzata sui robusti giunti acciaio-al-
luminio. Anche i materiali sandwich con
lamiere di acciaio e un‘anima di schiuma
di alluminio sono estremamente inte-

L'uso del laser velocizza il lavoro nei bacini
di carenaggio fino al 40%.

ressanti per i costruttori navali. Anche la
produzione additiva di strutture grezze
potrebbe presto essere possibile. Per
guanto riguarda la costruzione navale, il
nuovo Fraunhofer Research Institution
for Additive Manufacturing Technologies
IAPT di Amburgo, in Germania, gestisce il
piu grande sistema di applicazione laser
a portale per componenti fino a 30 m di
lunghezza.
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Meet the
AM Factory

Scopri il futuro della stampa additiva
dei metalli con la DMP Factory 500,
grazie all'innovativo sistema a moduli
garantisce un flusso di lavoro ottimiz-
zato. Ottieni una grande scalabilita e
una produzione ripetibile di parti di
alta qualita con dimensioni fino a
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ADDITIVE

]_A NUOVA ERA E INIZIATA!

EOS ha organizzato una giornata dedicata
alla scoperta del mondo dell’Additive
Manufacturing e delle sue potenzialita

nei prossimi anni.

di Adriano Moroni

manifatturiero sta vivendo una grande e profonda

rivoluzione su scala mondiale, nella quale I'Addi-
tive Manufacturing (AM) giochera un ruolo sempre pit
strategico e determinante. La comunita industriale ne ha
ormai compreso i vantaggi e ha sentenziato che questa
tecnologia € destinata ad essere accolta in maniera sem-
pre piu massiva e democratica all'interno delle aziende.
Per questo motivo EOS, presso gli spazi innovativi del

O ggi, con l'avvento dell'Industria 4.0, il mondo
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Kilometro Rosso, ha organizzato una giornata dedicata
alla scoperta del mondo dell’Additive e delle sue poten-
zialita nei prossimi anni.

Durante I'evento alcune prestigiose aziende di vari set-
tori industriali, tra le quali Leonardo Helicopters, General
Motors, Wartsild, Brembo, Istituto Nazionale di Fisica
Nucleare di Padova e 3T, hanno testimoniato le loro
esperienze nell'ambito dell' Additive Manufacturing e la
loro visione sul futuro di questa tecnologia.

SERVIZIO A 360 GRADI

Giancarlo Scianatico, Direttore Generale EOS Italia, ha
aperto I'evento: “Nel prossimo futuro la tecnologia di
sinterizzazione laser garantira una maggiore produttivi-
ta, maggiori ingombri e una scelta di materiali sempre
pitt ampia e performante. Gia oggi, ad esempio, ci sono
casi concreti di utilizzo del rame.

Con queste premesse, EOS ha quindi il dovere di pro-
seguire ad innovare, di proporre nuove soluzioni, ma
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anche accompagnare la propria clientela supportandola,
fornendo quindi tutti gli strumenti legati alla tecnologia
che permettono di creare valore aggiunto a chi le utiliz-
za. Per questo motivo la nostra azienda negli ultimi anni
ha rinforzato il proprio team di consulenza e di training
per il supporto alla creazione di competenze, chiamato
Additive Minds, con pit di 100 consulenti, e ha creato un
ecosistema di aziende sempre pitt vario e complementare
che permette di fornire soluzioni sempre piti customizzate
per le specifiche esigenze delle industrie e dei mercati”.
Nel campo delle tecnologie additive, il nostro Paese sta
rispondendo in maniera sempre pitt importante e signifi-
cativa. “Non credo che questo sia un caso, in quanto per
nostra natura siamo un popolo di artisti e creativi”, ha
spiegato Scianatico. “Gia parecchie realta, sia aziende di
piccole e grandi dimensioni, Innovation Center, universi-
ta, ITS e associazioni hanno compreso appieno 1'etimo-
logia del termine Additive, ovvero aggiungere materiale
la dove serve. E soprattutto che non c'é assolutamente
limite all'immaginazione umana”.

LE TESTIMONIANZE DELLE AZIENDE

La scelta del Kilometro Rosso come sede dell’evento
non ¢ casuale, come ha illustrato Salvatore Majorana,
Direttore del Kilometro Rosso: “Il nostro obiettivo € pro-
muovere la crescita di un distretto della conoscenza,
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dell'innovazione e delle tecnologie pit avanzate, come
ad esempio I'Additive Manufacturing, alimentando un
ecosistema di imprese innovative, istituzioni scientifiche
e laboratori.

Kilometro Rosso € un luogo di incontro tra ricerca e im-
presa: una struttura funzionale a generare sinergie tra
attivita imprenditoriali, centri di ricerca, laboratori, ser-
vizi professionali e alta formazione”.

Decisamente interessanti le presentazioni delle azien-
de che hanno mostrato la loro esperienza nel campo
dell’Additive Manufacturing.

Giuseppe Sarago, Director Manufacturing Excellence di
Wartsild, ha illustrato la tecnologia additiva nel campo
dell'industria pesante. Wartsild ¢ infatti un'azienda spe-
cializzata nella produzione di motori e soluzioni per il
settore marino ed energy. “Abbiamo iniziato a testare le
tecnologie additive gia dal 2010, incontrando notevole
difficolta viste le dimensioni dei nostri componenti. Cam-
biando pero il nostro approccio verso queste tecnologie
siamo in grado ora di costruire in Additive in un settore
come quello dell’heavy industry che sembrava impensa-
bile in passato”. 1l tema dell’Additive Manufacturing nel
comparto automotive ¢ stato illustrato da Flavia lemma,
Pre-Production Analyst e Additive Manufacturing Buyer
di General Motors. “Le tecnologie additive assicurano di-
versi vantaggi in campo automotive: dalla riduzione dei
tempi di sviluppo, a una maggiore liberta nel design, fino
alla riduzione dei costi”.

Paolo Rezzaghi, Brembo IPR manager, ha trattato invece
I'argomento delle nuove sfide dell'Intellectual Property
Rights nella stampa 3D. “Se ¢ indubbio che I'Additive
Manufacturing porta importanti vantaggi a livello pro-
duttivo, ¢ altrettanto vero che si corre il rischio di incor-
rere in pratiche di concorrenza sleale. Una soluzione al
problema ¢ l'introduzione di sistemi di protezione come
ad esempio la crittografia nonché codici di sicurezza”.

ESEMPIO DI COMPONENTE REALIZZATO ATTRAVERSO TECNOLOGIE ADDITIVE.
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PROGETTO PILOTA PER L’AUTOMAZIONE
DELLA STAMPA 3D DI MATERIALI METALLICI
Un esempio dell’attenzione che EOS pone verso la ri-
cerca e sviluppo ¢ il progetto NextGenAM, sviluppato in
collaborazione con Premium AEROTEC e Daimler.
L'obiettivo del progetto pilota era sviluppare una linea di
produzione digitalizzata di nuova generazione, in grado
di produrre componenti in alluminio per i settori auto-
mobilistico e aerospaziale in modo significativamente
pit conveniente di quanto non sia attualmente possibile.
L'esito positivo di NextGenAM: considerando il processo
produttivo complessivo di Premium AEROTEC, ¢ stato
possibile ridurre i costi di produzione anche del 50% ri-
spetto ai sistemi di stampa 3D gia esistenti.

1l segreto € una catena di produzione additiva ingegnosa
e scalabile, completamente automatizzata fino al mo-
mento in cui le parti stampate vengono segate mecca-
nicamente dalla piattaforma di produzione. Cio significa
che ora non ¢ richiesta alcuna attivita manuale in ogni
fase del processo, dalla preparazione dei dati e la for-

ALL’EVENTO HANNO PRESO PARTE NUMEROSI ADDETTI Al LAVORI.

SALVATORE
MAJORANA,

DIRETTORE DEL
KiLoMETRO Rosso.
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nitura della polvere fino al processo di produzione AM
stesso, compresi il trattamento termico, il controllo qua-
lita e la separazione dei componenti dalla piattaforma di
produzione. La tecnologia al centro della soluzione ¢ il
sistema a quattro laser EOS M 400-4 per la stampa 3D
industriale con materiali metallici. Un sistema di traspor-
to a guida autonoma e robot assicurano il movimento
uniforme delle parti attraverso ogni fase della linea di
produzione.

Lintero processo produttivo viene eseguito in modo
automatico, senza personale operativo, da un centro di
controllo centralizzato e autonomo. Fondamentale per il
sistema ¢ il modo in cui tutte le macchine utilizzate sono
connesse in rete. I dati del processo di produzione ven-
gono trasmessi al centro di controllo, che quindi assegna
priorita alle varie richieste di produzione e le assegna a
un sistema AM. Durante il processo di creazione, lo sta-
to della produzione pud anche essere recuperato su un
dispositivo mobile, indipendentemente dalla posizione.
Una volta completata I'intera catena di produzione, i re-
port sulla qualita vengono inviati centralmente al centro
di controllo. Tutti i dati necessari per la produzione di
una “replica” digitale sono accessibili qui, assicurando,
tra le altre cose, una completa tracciabilita.

E gia in corso la produzione di parti per Daimler sulla
nuova linea tecnologica di Premium AEROTEC: I'unita
autocarri, ad esempio, sta gia utilizzando la prima parte
di ricambio prodotta da Premium AEROTEC. Si tratta di
una staffa per un motore diesel.

1l processo di stampa 3D ¢€ particolarmente utile nel setto-
re dei ricambi perché, in caso di problemi degli strumenti,
le parti meno richieste spesso possono essere riprodotte
in modo pitt economico rispetto ai tradizionali processi
di fusione a sabbia o a pressione. Le prime richieste di
ricambi in alluminio per autobus stampati in 3D sono
attualmente in fase di valutazione presso il Centre of
Competence for 3D printing di Daimler Buses. Anche il
team di analisi nell’area autovetture sta valutando le po-
tenziali applicazioni pitt idonee. Il
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APPLICAZIONE DELLA PRODUZIONE
ADDITIVA NEL CAMPO DEL DESIGN:

UNA NUOVA GENERAZIONE DI RUBINETTI

La collaborazione di SOS ITALIA con il Dipartimento di Meccanica del
Politecnico di Milano, nata a ottobre 2017 sulla stampa 3D metallo, indaga
nuove possibilita formali applicando le ultime opportunita tecnologiche, in
particolare nelle innovazioni della rubinetteria sanitaria attraverso la nuova
estetica digitale. La nuova tecnologia, stampa 3D metallo, unita alle nuove
possibilita formali e a un nuovo impiego dell’acciaio inossidabile 316L
vedono il campo della rubinetteria favorevole alla sperimentazione in tutte

e tre queste direzioni.

di Giorgia Galimberti e Ali G6khan Demir

Galimberti e I'ingegner Ali Gokhan Demir del Politec-

nico di Milano. 1l progetto, nel suo sviluppo, ha visto
coinvolte diverse figure professionali con la supervisione
della designer Giorgia dal concept fino alla sua realiz-
zazione. Lo studio denominato “From Lab to Fab” “Dal
Laboratorio alla Produzione” segue l'evoluzione della
tecnologia del processo produttivo del Metal Additive
Manufacturing.
Nato sotto la direzione di Giovanni Pitturru ha come

Il progetto vede coinvolti la designer dottor Giorgia

1. IL GRuPPO
DI LAVORO
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project leader Andrea Lucchini, come post processing
supervisor Domenico Palmieri e come project operative
manager Cristian Dorz (Figura 1).

PROGETTAZIONE DI UN DIMOSTRATORE PER
VALUTARE L’ESTETICA DEI PRODOTTI SLM

1l progetto ha avuto come principali obiettivi I'investi-
gazione di nuove possibilita formali e delle finiture ot-
tenibili per un campo molto esigente dal punto di vista
estetico. Lo studio ¢ partito con la ricerca e lo sviluppo



2. FEATURES DEL DIMOSTRATORE PROGETTATO PER INVESTIGARE L’IMPATTO DEI DIVERSI PROCESSI DI

FINITURA SUPERFICIALE.

di un dimostratore atto a investigare le possibilita tecni-
co-funzionali, le variazioni estetico-formali e le finiture.
Si ¢ testata I'efficacia di vari processi di finitura superfi-
ciale allo scopo di ottenere una superficie liscia e lucida
propria dell’estetica della rubinetteria sanitaria. Le “fe-
atures” (Figura 2) inserite nel dimostratore sono tubi
con canali interni, un reticolo a tre differenti densita e
dei piani inclinati per dividere il pezzo in tre zone cosi
da comprendere dove ogni singolo post-processo riesce
a modificare la superficie interna.

Per la produzione finale del pezzo le features scelte
sono state progettate con accorgimenti tecnici per as-
sicurare la loro producibilita e nell’ottica della realiz-
zazione del rubinetto. In Figura sono indicate le aree
utili a evidenziare i vantaggi e i limiti delle tecnologie
di finitura come spigoli, reticolo, incrocio, canali interni
e le superfici piane.

Il campione ¢ stato realizzato mediante produzione ad-
ditiva (Figura 3), Selective Laser Melting (SLM), in
AISI 316L e sono stati individuati ed investigati diffe-
renti processi di finitura abrasivi e chimici/elettrochi-
mici. Si sono esplorati la sabbiatura, la vibroburatta-
tura, la burattatura e il plasma electrolytic polishing. Il
risultato, variando parametri e tempi, ha permesso la
realizzazione di nove tipologie campione, raggruppabili
per similitudine di brillantezza e rugosita.

Processi di finitura abrasivi investigati:

Sabbiatura: consigliato soprattutto come una pre-fini-
tura, per ridurre la rugosita superficiale dei pezzi SLM
e per omogenizzare la superficie e facilitare i successivi
processi di finishing.

Micro Pallinatura: si usa sia come una pre-finitura per
ridurre la rugosita iniziale, sia come processo di finitu-
ra. Indurisce la superficie con tensioni di compressione
generate sulla superficie dall'impatto delle sfere usate.
Burattatura: processo di finitura superficiale, adatto alle
superfici esterne perché condizionato dalla dimensio-
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ne dei media. Per le superfici interne serve valutare la
grandezza dei media in relazione alla geometria da fini-
re. Puo essere realizzata sia a secco sia a umido.
Processi di finitura chimici/elettrochimici sperimentati:
Elettrolucidatura: processo basato sul fenomeno di dis-
soluzione anodica. Il componente si immerge in un ba-
gno chimico nella posizione dell’anodo e si posiziona
un catodo applicando la corrente elettrica.

Plasma Electro Polishing (PEP): processo molto simile
all’elettrolucidatura. Le correnti utilizzate sono molto
piu elevate e generano la ionizzazione dell’elettrolita
che risulta nella formazione del plasma.

REM Surface Engineering: processo di burattatura che
usa un media abrasivo ed in aggiunta un componente
chimico che velocizza il processo, consentendo di man-
tenere le geometrie fini.

La pallinatura € stata impiegata per poter ridurre la ru-
gosita superficiale e omogenizzare ulteriormente la su-

perficie per i successivi passaggi di finitura. A seguito
¢ stata fatta un’analisi qualitativa (estetico-percettiva)
dei dimostratori messi a confronto per identificare la
migliore combinazione tra caratteristica geometrica e
processo di finitura per la successiva cromatura (Fi-
gura 4). Sono state definite delle aree di interesse per
confrontare i particolari trattati con le differenti finiture.

DESIGN DEI RUBINETTI PER SLM

Le conoscenze acquisite sono state applicate per lo svi-
luppo di soluzioni alternative per la cucina e il bagno
rispetto ai modelli tradizionali. La ricerca formale ¢ ispi-
rata a opere di artisti, all'osservazione di strutture del
mondo naturale e a immagini proprie dell’estetica digi-
tale nascente. I concept proposti spaziano da geometrie
sinuose a corpi dalle linee nette e concatenate, armonie
ardite di vuoti e pieni, accostando strutture organiche
e leggere a corpi massivi ma dinamici, creando sugge-
stioni ottiche (Figura 5).
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4. LE 9 FINITURE SUPERFICIALI.

5. CONCEPT ESTETICI PER LA PRODUZIONE CON SLM.

6. MoDELLO ORGANIC REALIZZATO IN AISI 316L MEDIANTE PROCESSO SLM.
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MONDRIAN

La razionalita dell’artista che crea immagini pulite e li-
neari tramite linee, colori, geometrie primitive e spazi
pieni e vuoti, ha ispirato la trasposizione dalla bidimen-
sionalita alla tridimensionalita volumetrica dell'ogget-
to. L'alternarsi di spazi pieni e vuoti, geometrie sem-
plici e lineari disposte su piani diversi e interconnessi
da aste e camere attraverso cui scorre I'acqua ha creato
un equilibrio visivo razionale con due soluzioni: una
pit frammentata in elementi di dettaglio, leggera e di
maggior complessita visiva; I'altra piu rigorosa ed es-
senziale.

MR.HYDE E ORGANIC

Le suggestioni sono derivate dall’osservazione delle va-
rieta delle forme del mondo naturale e dalla molteplicita
dei reticoli, icona dell’estetica digitale. La leggerezza e
complessita dei reticoli viene racchiusa, o affiancata da
un pieno che la sostiene in un’armonia di opposti che
risponde all’esigenza di un ordine funzionale. In Orga-
nic le linee curve del corpo nel loro insieme enfatizzano
la morbidezza visiva, mentre in Mr. Hyde si ¢ privile-
giato il gioco di contrasto fra rigido e morbido, pieno e
vuoto. Cambiando il punto di vista sull’'oggetto se ne
apprezza I'aspetto tradizionale, visualizzando solo il
pieno, o quello innovativo, visualizzando il reticolo.

EScHER

Il concept di questo rubinetto € ispirato alle opere
dell’artista Escher in cui la trasformazione graduale
dei soggetti e I'illusione ottica di un percorso che ten-
de all'infinito sono il carattere dominante. Il prodotto ¢
costituito interamente da canali che definiscono la vo-
lumetria globale e la funzionalita. La struttura a scala ¢
formata da gradini che visti frontalmente danno I'idea
di una geometria piena resa leggera dal vuoto centrale
e dagli spazi tra un gradino e I'altro. Questa spaziatu-
ra scandisce lo spazio ritmicamente in una successione
sempre piu ravvicinata ma proiettata linearmente ver-
so un punto indefinito. Il concept si concretizza in una
salita tridimensionale che si esaurisce in un'immagine
quasi bidimensionale.

TANGRAM

1l concept si ispira al gioco del Tangram caratterizzato
da forme geometriche di base. Si tratta di una struttura
lineare e solida nei vari moduli che acquista leggerezza
e dinamicita nell'insieme, € organizzata per ottenere un
equilibrio dinamico, che dona all'idea un aspetto gioco-
SO € vivace.

DAL CONCEPT ALLA PRODUZIONE

I concept sono stati applicati a differenti soluzioni for-
mali per il monocomando da cucina, il soffione da doccia
e per la batteria del bagno. Dalla proposta formale dei
concept € stato realizzato il modello Organic, batteria da



7. DETTAGLIO MODELLO ORGANIC.

8. MOoDELLO ORGANIC VERNICIATO.

bagno (Figura 6) in acciaio inossidabile AISI 316L. Or-
ganic ¢ una sintesi che riassume in sé la funzionalita
della rubinetteria tradizionale e I'estetica propria della
ricerca svolta. E caratterizzato da una linea sinuosa en-
fatizzata dal reticolo centrale. Presenta forme morbide e
continue in contrapposizione ai canali, spigolosi e squa-
drati, che conferiscono al prodotto solidita e stabilita, ma
anche movimento ed eleganza con la loro asimmetricita.
La forma globale massiva delle manopole ¢ alleggerita
dall'intreccio del reticolo, che si afferma in negativo cre-
ando continuita di stile tra il corpo e le manopole stesse.
La connotazione massiva delle manopole, che si con-
trappone alla leggerezza del corpo centrale, conferisce
completezza visiva al prodotto (Figura 7).

[ processi di finitura scelti sono la classica verniciatura
e il PVD (Physical Vapour Deposition) che permette di
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9. DETTAGLIO ORGANIC CON LA FINITURA PVD.

ottenere superfici lucide dall’estetica pronunciata senza
togliere o modificare le caratteristiche di funzionalita e
resistenza a cui il concept rimanda (Figura 8). La su-
perficie ottenuta mediante PVD presenta ottime qualita
come I'elevata durezza superficiale, I'atossicita e la bio-
compatibilita, oltre che un’assoluta resistenza all'usura e
agli agenti chimici. Facilita la pulizia delle superfici, che
rimangono inalterate nel tempo. La scelta della finitura
guarda anche al problema dell'impatto ambientale.

Il PVD infatti costituisce una soluzione ottimale in questo
settore.

Questo primo lavoro ha permesso di indagare possibili
sviluppi per la creazione di componentistica persona-
lizzata con tecnologie performanti. La funzionalita dei
prodotti ¢ garantita da uno studio accurato delle forme
ottenute. La flessibilita delle tecnologie additive con-
sente un’ampia sperimentazione formale. I design sono
stati recentemente presentati alla fiera di riferimento del
settore ISH 2019 a Francoforte, ricevendo grande inte-
resse come un altro esempio di successo dell’intersezio-
ne fra il design e 'ingegneria. Il

Giorgia Galimberti*, Ho-Nidea
Ali G6khan Demir, Dipartimento di Meccanica,
Politecnico di Milano
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DMG MORI

GFM

ITEMA

UN PERFETTO COORDINAMENTO

DI ECCELLENZE

Durante I'edizione 2019 dell’Open House DMG MORI Italia € stato presentato
in anteprima il nuovo ADDITIVE TECHNOLOGY CENTER, un innovativo
Centro Tecnologico nato dalla sinergia tra le aziende DMG MORI, GFM

ed ITEMA, che verra inaugurato ufficialmente a fine settembre.

di Alberto Marelli

to alla tornitura di produzione di Brembate di Sopra

(BG), ha ospitato dal 15 al 18 maggio 2019 'Open
House DMG MORI Italia.
Nella nuova area espositiva dello stabilimento del Gruppo,
DMG MORI ha accolto i clienti mostrando le innovazio-
ni della sua ampia gamma di macchine utensili. Sono
state inoltre presentate le ultime tendenze e innovazioni
orientate al futuro nel campo della digitalizzazione e dei
relativi prodotti per la produzione e I'assistenza.

GILDEMEISTER Italiana, centro d’eccellenza dedica-

INTEGRARE LA TECNOLOGIA ADDITIVE

NEL PROCESSO PRODUTTIVO

Molteplici sono stati gli appuntamenti organizzati
nell'ambito di questo evento che hanno reso I'esposi-
zione ancora pitt completa e interessante per il pubblico
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di settore “e non": corsi di formazione e approfondimen-
ti dedicati alle innovazioni tecnologiche, tra cui corsi di
programmazione CAM di tornitura e fresatura e seminari
sull’Additive Manufacturing.

Giovedi 16 maggio DMG MORI Italia ha ospitato inoltre
la presentazione dell’ ADDITIVE TECHNOLOGY CENTER,
un innovativo centro tecnologico che verra inaugurato a
Nembro (BG), il prossimo 27 settembre.

Com’e noto, la produzione additiva apre possibilita di
design e progettazione completamente nuove. Molte
aziende hanno gia riconosciuto il potenziale di questa
tecnologia, ma spesso manca il know-how necessario
all'implementazione.

Da qui nasce la collaborazione tra DMG MORI, GFM ed
ITEMA volta ad integrare la tecnologia Additive nel pro-
cesso produttivo e ottimizzare la catena di valore, grazie



all’esperienza e alle sinergie acquisite a fianco di realta
eccellenti nei settori aerospace, energia, automotive, me-
dicale e meccano-tessile.

L'ADDITIVE TECHNOLOGY CENTER, ATC in breve, na-
sce con |'obiettivo di potenziare la conoscenza e I'utiliz-
zo della tecnologia Additive Manufacturing e fornisce il
necessario contributo tecnologico per I'ideazione di so-
luzioni avanzate, che permettono alle aziende presenti
sul territorio italiano di essere competitive e crescere sul
mercato internazionale.

“Il valore aggiunto piu prezioso di ATC ¢ la consulenza
che fornisce nella realizzazione di analisi di fattibilita per
lo sviluppo sperimentale di prototipi e processi e 1'anali-
si pre-competitiva di componentistica prodotta median-
te la tecnologia Additive Manufacturing”, ha dichiarato
Francesco Stortiero, Direttore Tecnico di ATC. “Il Centro
rappresenta il perfetto coordinamento di eccellenze mi-
rato ad offrire alle aziende, interessate ad integrare la
produzione additiva nelle proprie strutture, un servizio
completo: dallo studio di fattibilita, con I'esecuzione di
piccole serie per la validazione dei processi € nuovi pro-
dotti, alla creazione di percorsi formativi ad hoc”.

FORNITORE COMPLETO FULL-LINE

NELLA PRODUZIONE ADDITIVA

Con il connubio di sinterizzazione laser con riporto di ma-
teriale e lavorazione con asportazione di truciolo su un'u-
nica macchina, DMG MORI riscuote notevoli successi sul
mercato gia da quattro anni grazie ai modelli della serie
LASERTEC 3D hybrid. Oltre allo sviluppo e all’espansio-
ne della catena di processi digitali, DMG MORI si ¢ evo-
luto sino a diventare fornitore completo full-line nella
produzione additiva. Mentre la LASERTEC 65 3D esegue
la pura sinterizzazione laser, fungendo da complemento
a un parco macchine preesistente composto da centri di
lavoro, la LASERTEC 30 SLM di seconda generazione,
vestita del nuovo stealth design, amplia il portafoglio
d'offerta, aggiungendo il processo con letto di polvere
mediante fusione laser selettiva. DMG MORI ha recente-
mente ampliato la gamma di prodotto in questo compar-

APPLICAZIONI LASER - PubliTec

DMG MORI ItALiA
HA OSPITATO LA
PRESENTAZIONE
pELL’ADDITIVE
TECHNOLOGY
CENTER.

DA siNisTRA: PROFESSOR PAoLo MINETOLA DEL PoLiTEcNIco DI TorINO; UGo GHILARDI,
DivisioNAL BoARD MEMBER SALES & SERvVICE EMEA - DMG MORI MANAGEMENT GMBH;;

MANUEL CorTINOVIS, AMMINISTRATORE DELEGATO DI GFM; CARLO ROGORA, AMMINISTRATORE
DEeLecATO ITEMA Groupr; FRANCESCO STORTIERO, DIRETTORE TECNICO DI ATC.

to con il lancio della LASERTEC 12 SLM ad alta preci-
sione. Grazie all'intelligente connubio delle tecnologie di
produzione additiva con le macchine CNC convenzionali,
il gruppo tedesco realizza quattro catene di processo per-
sonalizzate e orientate alle esigenze della clientela.
“DMG MORI crede fortemente nello sviluppo di questa
tecnologia nell’ambito delle lavorazioni meccaniche del
futuro. Pertanto, si ¢ messa in gioco in prima persona
per condividere il proprio know-how ed esperienza con
aziende d’eccellenza del settore, con le quali porsi come
punto di riferimento nel mercato italiano”, ha spiegato
Ugo Ghilardi, Divisional Board Member Sales & Service
EMEA - DMG MORI Management GmbH.

Oltre al servizio di consulenza congiunto offerto dall’ATC,
per DMG MORI ¢ molto importante anche la funzione di
formazione che I' ATC offre per gli operatori e tecnici spe-
cializzati del domani. “Proponendo sul mercato soluzioni
tecnologiche complesse e all’avanguardia, disponiamo
di conoscenze avanzate e risorse qualificate che inten-
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diamo condividere con il sistema educativo e formativo
della futura forza lavoro del Paese, al fine di consentirne
una continua preparazione di alto livello e garantirne la
competitivita su scala internazionale nel breve, medio e
lungo termine”, ha continuato Ghilardi.

SPECIALIZZATA NELLA PRODUZIONE DI
COMPONENTI MECCANICI DI PRECISIONE

GFM ¢ una solida realta industriale specializzata nella
progettazione, produzione, lavorazione e assemblaggio
di componenti meccanici di precisione, in particolare nel
settore energia e piu di recente nel comparto aerospace.
GFM si presenta come una realta consolidata, con ol-
tre quarant’anni di esperienza e due sedi sul territorio
bergamasco (a Nembro e a Mapello), dedita al controllo
di prodotto e processo secondo gli standard ISO 9001 e
EN9100, certificazione specifica per il settore aerospace.
La nuova sede di Nembro, di circa 4.500 m?, racchiude
il cuore tecnico-produttivo e di sviluppo progettuale della
GFM, unitamente al reparto di produzione meccanica.
“L'area produttiva si divide in un’attrezzeria concepi-
ta per la prototipazione e la costruzione di attrezzature
speciali; un’ampia area dedicata ai macchinari di ultima
generazione, tra i quali vantiamo centri di tornitura/fre-
satura a 3, 4 e 5 assi con sistemi di pallettizzazione; e
infine un’area per I'innovazione dove si sperimentano
le nuove tecnologie”, ha sottolineato Manuel Cortinovis,
Amministratore Delegato di GFM.

In particolare, nell’area produttiva di GFM ha sede
I'’ADDITIVE TECHNOLOGY CENTER. “GFM ha promosso
negli anni la nascita di questo Centro Tecnologico, spinta
dalla volonta di intraprendere un percorso di crescita a
fianco di realta di eccellenza e con I'obiettivo di suppor-
tare i nostri clienti durante gli studi di fattibilita e vali-
dazione dei processi, oltre a creare dei percorsi formativi
ad hoc per incrementare la diffusione di queste tecnolo-
gie nell’ambito manifatturiero”, ha affermato Cortinovis.

UN MOMENTO

DELL’OPEN HoUSE
DMG MORI
DI MAGGIO.

UN MODELLO
LASERTEC 65 3D
p1 DMG MORI

PRESENTE
NELL’ADDITIVE
TECHNOLOGY
CENTER.
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“GFM crede fortemente nel valore della collaborazione
e nella necessita di acquisire le competenze necessarie
allo sfruttamento di queste nuove tecnologie, pertanto
ha investito negli ultimi anni in risorse e strutture che
potessero consentire lo sviluppo del Centro all’interno
della nostra area produttiva”.

RICERCA E SVILUPPO

Al VERTICI DEL SETTORE

ITEMA ¢ invece un marchio storico dell’industria mecca-
no-tessile italiana. Con sede a Bergamo, in Val Seriana,
storica culla del tessile del nostro Paese, 'azienda ¢ I'u-
nico produttore al mondo a fornire le tre migliori tecno-
logie di inserzione della trama senza navetta: pinza, aria
e proiettile.

Fiore all’occhiello di ITEMA sono i suoi due dipartimenti
di Ricerca, di cui uno, ITEMA Lab, interamente dedica-
to allo sviluppo del “telaio del futuro”. In questo risiede
il valore aggiunto dell’azienda: la continua ricerca per
rispondere ai bisogni dei tessitori pit esigenti di tutto il
mondo, fornendo al mercato telai innovativi in grado di
garantire qualita, affidabilita, alte prestazioni e innova-
zione tecnologica.

Con ATC, ITEMA conferma la sua mission di Gruppo che

crede nello scambio di idee e nella fertile contaminazione
tra centri di innovazione come la chiave per essere com-
petitivi e crescere sul mercato. “Grazie ad ATC, un vero e
proprio concentrato di talento e progettazione avanguar-
distica, ITEMA potra garantire lo sviluppo di soluzioni
avanzate e mai viste prima d’ora non solo per le nostre
macchine, ma per tutte le realta che decideranno di ri-
volgersi a questo Centro di eccellenza”, ha spiegato Carlo
Rogora, Amministratore Delegato ITEMA Group.
Appuntamento quindi per il 27 settembre, per I'i-
naugurazione ufficiale dell’ADDITIVE TECHNOLOGY
CENTER. Il
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NuoOvVO CENTRO PER LA
PRODUZIONE ADDITIVA AVANZATA

Con I'obiettivo di raddoppiare la capacita
produttiva e aumentare 1’offerta per
soddisfare una domanda in costante
crescita, 3D Systems ha aperto a Pinerolo,
in provincia di Torino, un nuovo Advanced
Additive Manufacturing Center On Demand.

di Giovanni Sensini

Advanced Additive Manufacturing Center a Pine-

rolo (TO). Negli ultimi quindici mesi, I'azienda ha
intrapreso un'espansione multimilionaria con I'obiettivo
di raddoppiare la capacita produttiva e aumentare I'offerta
per soddisfare una domanda in costante crescita.
3D Systems On Demand ¢ un’affermata azienda specia-
lizzata nella prototipazione rapida, nella produzione di
parti a basso volume e di modelli di apparenza. I clienti
dell’azienda rappresentano un'ampia gamma di settori
industriali, tra cui I'automotive, i prodotti di consumo
e l'aerospaziale, che si affidano all'esperienza nell’ad-
ditive e subtractive manufacturing dei suoi ingegneri
per realizzare i loro progetti. Per estendere I'offerta delle

I a 3D Systems ha aperto recentemente un nuovo
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sue competenze ad un segmento di mercato pitt ampio,
3D Systems ha acquistato un edificio adiacente al suo
attuale stabilimento di produzione certificato 1ISO-9001
per creare un nuovo campus per la produzione additiva
avanzata. Il nuovo stabilimento di ultima generazione si
aggiunge alla rete On Demand esistente in Europa, che
comprende sedi nei Paesi Bassi, in Francia, Regno Unito,
Belgio e Germania. “L'intento ¢ di portare tutte le attivita
di SLA e SLS in un nuovo centro di eccellenza non solo
per aumentare la nostra capacita a livello di produzione
additiva e prototipazione, ma anche per ridurre i tempi
di consegna e migliorare la qualita del servizio grazie al
potenziamento dell’automazione di processo”, ha dichia-
rato Marco Maio, General Manager di 3D Systems On
Demand a Pinerolo. “Questa espansione sta anche in-
fluendo positivamente sull’economia locale. Una priorita
per soddisfare I'aumento della domanda ¢ assicurarsi di
poter contare su persone di talento in grado di far fronte
alle sfide. Questo ha comportato un significativo investi-
mento nell’assunzione di una forza lavoro qualificata in
grado di far funzionare queste macchine e rispondere alle
richieste dei clienti”.

PORTAFOGLIO COMPLETO DI SERVIZI DI
PRODUZIONE CONVENZIONALE E ADDITIVA

Lo stabilimento di 3D Systems On Demand di Pinerolo
fa parte di una rete globale di aziende, supportate da



quasi quattro decenni di esperienza nella stampa 3D e
nelle soluzioni di produzione avanzata. Queste aziende
offrono un portafoglio completo di servizi di produzio-
ne convenzionale e additiva che consente a designer e
ingegneri la progettazione, iterazione e produzione di
parti di qualita. Il risultato ¢ la riduzione del tempo de-
dicato alla produzione e allo sviluppo del prodotto con
parti di alta qualita stampate in 3D e ad iniezione.

Con I'integrazione dell’ Advanced Additive Manufacturing
Center, lo stabilimento di Pinerolo attualmente ospi-
ta un’ampia gamma di tecnologie per la produzione
additiva e sottrattiva, tra cui una suite di oltre trenta
stampanti 3D per la plastica che impiegano diverse
tecnologie, tra cui SLS, SLA e stampa digitale legge-
ra (DLP) rappresentata dalla tecnologia brevettata di
Figure 4™,

Queste soluzioni additive sono integrate da tecnologie
di manifattura tradizionali come le macchine per la co-
lata sotto vuoto, la lavorazione CNC a 5 assi, lo stam-
paggio ad iniezione e I'elettroerosione a filo. “L'ampiez-
za della gamma delle nostre tecnologie rende la nostra
sede in Italia una soluzione end-to-end per la prototi-
pazione e la produzione di parti e prodotti industriali a
basso volume, comprese le lavorazioni successive come
il trattamento superficiale e la verniciatura”, ha sotto-
lineato Maio.

L’ ADVANCED
ADDITIVE
MANUFACTURING
CENTER ON DEMAND
p1 3D SYSTEMS
OSPITA OLTRE 30
STAMPANTI 3D PER
LA PLASTICA CHE
IMPIEGANO DIVERSE
TECNOLOGIE, TRA
cut SLS, SLA E
STAMPA DIGITALE
LEGGERA (DLP)
RAPPRESENTATA
DALLA TECNOLOGIA
BREVETTATA DI
FiGURE 4™,

Con I'apertura di questo centro, 3D Systems On Demand
¢ pronta per supportare aziende manifatturiere con esi-
genze elevate e alti volumi produttivi, come 1'automo-
tive, i prodotti di consumo e I'aerospaziale, che devo-
no rispettare rigorosi requisiti di qualita e normativi.
“Attraverso I'espansione di questa sede e della nostra
offerta di servizi, abbiamo raggiunto una posizione
consolidata che ci permette di tenere il passo con le in-
novazioni tecnologiche e sostenere la crescita dei nostri
clienti”, ha affermato Ziad Abou, SVP e General Manager
di 3D Systems On Demand. “Prendiamo, ad esempio,
I'industria automobilistica. 3D Systems On Demand ha
diversi clienti del settore automobilistico per i quali crea
un’ampia gamma di prototipi di alta qualita, sia per gli
interni che per I'esterno della vettura, contribuendo ad
accelerare il processo di sviluppo del prodotto”.
“Grazie all’espansione di questo centro, offriamo so-
luzioni creative alle sfide di sviluppo del prodotto dei
nostri clienti, sostenute da un’ampia gamma di tecnolo-
gie all’avanguardia e da una profonda esperienza nelle
applicazioni”, ha spiegato Phil Schultz, EVP, Operations
di 3D Systems. “Siamo entusiasti del nostro nuovo
Advanced Additive Manufacturing Center di Pinerolo,
capace di offrire ai clienti la massima velocita produtti-
va disponibile per affrontare le loro sfide e sostenere il
vantaggio competitivo”. lll
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COLLANA IN TITANIO
INTRECCIATA

SIAMO FORNITORI DI SOLUZIONI

Parliamo spesso di produzione additiva

e di macchine per poterla realizzare.

Ma la macchina in sé € solo un componente
del processo da introdurre all’interno del
contesto produttivo di un’azienda e, per
poter beneficiare degli enormi vantaggi

che questa tecnologia offre, bisogna
prestare attenzione ad alcuni elementi
fondamentali che si incontrano nelle diverse
fasi del processo e alla possibilita di tenere
lo stesso sotto controllo monitorandone

le variazioni.

di Roberto Rivetti
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ditiva all'interno di un ciclo produttivo sono molte-

plici. La stampa 3D di parti in metallo ci permette di
avere delle forme innovative, di creare dettagli interni
complessi e di ottenere componenti ottimizzati e allegge-
riti. Ci permette inoltre di utilizzare in maniera efficiente
il materiale riducendo al minimo gli scarti, di avere uno
scambio termico ottimizzato, la possibilita di persona-
lizzare all’estremo ogni componente e di poter usufruire
di un processo rapido, digitale e senza attrezzature. Ma
qual ¢ il percorso migliore per inserire un processo di
produzione additiva nel nostro ciclo produttivo? Come
facciamo a ottenere il massimo risultato cercando, allo
stesso tempo, di contenere i rischi associati all'introdu-
zione di una tecnologia aggiuntiva rispetto a quelle at-
tualmente utilizzate?

Ivantaggi derivanti dall'utilizzo della produzione ad-

QUATTRO FASI DECISIONALI PER

SFRUTTARE UNA NUOVA OPPORTUNITA

Per poter introdurre al meglio questo processo nel pro-
prio ciclo produttivo dobbiamo prima analizzarlo nel



I VANTAGGI DELLE SOLUZIONI MULTILASER

Velocita

I sistemi additivi della serie RenAM 500 possono essere configurati con
uno, due, tre o quattro laser. La configurazione di RenAM 5000 prevede
quattro laser da 500 W ognuno dei quali pud accedere simultaneamente
all’intera superficie del letto di polvere. Questo consente alla RenAM 5000
di raggiungere un’altissima velocita di costruzione, aumentando la produt-
tivita e riducendo il costo per singolo pezzo.

Qualita

1l sistema intelligente per il controllo del gas elimina le emissioni con un
flusso di argon, che pulisce la camera e assicura I'uniformita e la qualita
del processo, aumentandone la stabilita. Per gestire fino a 2 kW di potenza
laser un intercooler raffredda il gas di ricircolo, in modo da ridurre e stabi-
lizzare la temperatura del flusso di argon. 1l controllo accurato della tempe-
ratura contribuisce a stabilizzare I’atmosfera e a uniformare le condizioni,
per dare vita a un processo metallurgico piu efficiente e coerente.
Innovazione

Una volta entrato nel gruppo ottico, ciascun fascio laser a fibra itterbio
viene guidato da una coppia di specchi comandati da galvanometri di pre-
cisione, che lo orientano sulla piastra di lavoro. Il sistema ottico varia di-
namicamente la lunghezza focale del laser al fine di mantenere costante la
dimensione del fascio al variare dell’angolo di emissione. Il supporto dei
galvanometri € prodotto in maniera additiva, questo consente di ridurre
I'ingombro degli specchi e di incorporare canali di raffreddamento interni
per mantenere un’accurata stabilita termica.

Industria 4.0

I sistemi additivi Renishaw supportano il workflow digitale, da gestione
degli inventari e progettazione, fino a componenti

funzionali di alta qualita. L'integrazione della tec-

nologia di produzione additiva in una Smart Factory

richiede un approccio focalizzato all’integrazione dei

dati, in grado di connettere sistemi e processi produt-

tivi per fornire valore aggiunto. I software Renishaw

InfiniAM Central e Spectral consentono di acquisire,

visualizzare e gestire i dati chiave dei processi.

LA mMAccHINA RENisHAW RENAM 500, NELLA VERSIONE Q, CON
QUATTRO LASER CHE LAVORANO SIMULTANEAMENTE SULL’INTERO
CAMPO DI LAVORO.

APPLICAZIONI LASER - PubliTec

PER INTRODURRE AL MEGLIO QUESTO PROCESSO NEL CICLO

PRODUTTIVO OCCORRE PRIMA ANALIZZARLO NEL DETTAGLIO
SECONDO QUATTRO FASI DISTINTE.

BLOCCO IDRAULICO RIPROGETTATO.

dettaglio, come ognuno di noi fa quando si € in presen-
za di una nuova opportunita. Sono facilmente indivi-
duabili 4 fasi.
La prima risponde alla domanda: cosa ci posso fare con
questa tecnologia? Bisogna creare la competenza neces-
saria a gestire questo tipo di processo integrandolo nel
sistema esistente fino ad arrivare a progettare i pezzi per
essere prodotti con questa tecnologia. La competenza
permette di scegliere anche, all’interno dei particolari
prodotti da un'azienda, quali siano i pit vantaggiosi e di
conseguenza i primi a essere affrontati.
La seconda fase risponde alla domanda: ma, funziona
davvero? Certo! Sara perd necessario investire tempo e
risorse per ottimizzare convalidare e qualificare questi
nuovi processi creando quella fiducia necessaria a poter
introdurre questo metodo all'interno del ciclo produtti-
vo. La fiducia va declinata sia all'interno dell’azienda,
sia all'esterno, coinvolgendo tutte le
funzioni aziendali e facendo partecipi i
propri clienti dei passi che si stanno ef-
fettuando verso un nuovo e innovativo
modo di concepire la produzione.
La terza fase, dopo aver parlato di crea-
zione delle competenze necessarie e del-
la fiducia intorno a questo nuovo pro-
cesso, risponde alla domanda: cos’altro
devo sapere? E qua va considerato che
oltre all'utilizzo delle macchine occorre
anche pensare di cosa ha bisogno il mio
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INNOVARE, INSIEME
Renishaw ha aiutato Domin Fluid Power ad aumentare la produttivita nel
progettare e produrre azionamenti idraulici. Utilizzando tecniche additive
multilaser i dispositivi sono piti compatti, piu efficienti e il tempo di produ-
zione si € ridotto da cinque ore e mezza a solo un’ora. La collaborazione ha
portato a sviluppare un pacchetto tecnologico nuovo e stabile per il settore
della gestione dei fluidi.
1l Solutions Centre Renishaw in Stone, UK, ha svolto un ruolo chiave nell’o-
rientare la competenza in produzione additiva verso I’obiettivo: produrre
dispositivi idraulici ad alta efficienza.
“L’additive metallo permette di alzare I'asticella del possibile” spiega Mar-
cus Pont, General Manager di Domin Fluid Power. “Il percorso di prototipia
e design ci ha portato a produrre dispositivi con dimensioni pari al 25% di
quelli originali, 25% piu potenti e a un terzo del costo.”
“In Renishaw siamo sempre alla ricerca di opportunita di coinvolgimen-
to in tecnologie emergenti che abbiano impatti positivi sull’industria” dice
Martin McMahon, AM Lead Technical Consultant in Renishaw. “Abbiamo
lavorato con Domin attraverso I'intero processo, dalla ricerca del materiale
all’esplorazione dei vantaggi produttivi della nuova tecnologia incorporata
nella RenAM 5000”.
“La produzione additiva € una tecnologia chiave per Domin,” continua Mc-
Mahon. “Perché da la possibilita di costruire parti complesse senza attrez-
zature e con montaggi ridotti al minimo. L'integrazione di funzionalita cosi
complesse in un design cosi compatto non sarebbe possibile utilizzando
metodi produttivi convenzionali”.
Nei Solutions Centre Renishaw aperti in diversi paesi nel mondo, inclu-
sa I'Italia, troverete I'ultima nata in casa Renishaw, la macchina RenAM
5000, che sta allargando l'attrattiva di mercato verso applicazioni prima
impossibili per motivi economici. Questo siste-
ma compatto include quattro laser da 500 W
per accelerare il processo fino a quattro volte,
con un miglioramento della produttivita e una
riduzione del costo per singolo
pezzo.

VALVOLA IDRAULICA PIU COMPATTA
PIU EFFICIENTE, GRAZIE ALLA
PRODUZIONE ADDITIVA.

pezzo quando esce dalla macchina.

Ci sara quindi bisogno di avere strutture e procedure per
poter gestire in sicurezza questo tipo di produzione. Pro-
babilmente serviranno anche delle operazioni di finitura
sia livello superficiale, sia livello di trattamenti per po-
ter arrivare al prodotto finito. Stiamo costruendo il ter-
z0 blocco di questo nuovo processo quello che riguarda
l'integrazione della produzione additiva all'interno del
nostro ciclo produttivo.

Abbiamo creato la competenza, abbiamo generato fi-
ducia nel processo, abbiamo selezionato le attivita ne-
cessarie per poter integrare la produzione additiva nel
nostro ciclo produttivo. Cosa rimane ancora da calco-
lare? Rimane da trovare la giustificazione economica,
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COLLETTORI DI SCARICO.

SCAMBIATORE DI CALORE IN ALLUMINIO.

capire se il mio processo € economicamente sostenibile
all’interno del mio ciclo produttivo. Dovrd calcolare qual
¢ I'investimento necessario negli impianti che dovremmo
realizzare facendo un calcolo di costi, benefici e prestazio-
ni del mio nuovo sistema produttivo. In sintesi, dobbiamo
dare un valore all’operazione che stiamo affrontando.

I DESIGN FOR ADDITIVE

MANUFACTURING

Abbiamo dato le risposte necessarie per poter capire se
la produzione additiva ¢ sostenibile all'interno del no-
stro ciclo produttivo, che cosa ci manca per poter com-
pletare il quadro? Ci manca una considerazione di tipo
piu generale: quando ottengo il massimo beneficio dal-
la produzione additiva? Sicuramente quando produco
piccoli lotti direttamente da CAD, quindi in prototipia
e attrezzeria non fatico a giustificare I'utilizzo di que-
sta tecnologia. Un'altra applicazione che mi permette
di trovare dello spazio ¢ la sostituzione diretta di parti



Ecco QUANDO SI OTTIENE IL MASSIMO BENEFICIO DALLA PRODUZIONE ADDITIVA.

DIFFUSORI DI CALORE PER LED AD ALTA POTENZA.

esistenti. Qua parliamo di pezzi di pre-produzione sen-
za lavorazioni complesse. 1I terzo ambito € quello dove
si affrontano pezzi piu complessi e dove la produzione
additiva ci puo aiutare ad avere un montaggio pit sem-
plice e una maggiore affidabilita in alcune applicazioni,

per esempio riducendo il numero di componenti neces-
LA Renisiaw RENAM 5000, MACCHINA MULTI LASER, PERMETTE CON UN INVESTIMENTO sari per ottenere lo stesso scopo. Ma, il maggior benefi-
LEGGERMENTE SUPERIORE RISPETTO A QUELLO DELLA MACCHINA CON LASER SINGOLO

DI BENEFICIARE IMMEDIATAMENTE DI UN AUMENTO DELLA PRODUTTIVITA. cio che possiamo ricavare dall'utilizzo della prOduZIOne

additiva riguarda sicuramente I'ambito della progetta-
zione di nuovi pezzi che permettono di avere vantaggi
per tutta la vita del prodotto e che ci permettono di fare
una personalizzazione su larga scala. In sintesi, questo
vuole dire passare al cosiddetto Design for Additive Ma-
nufacturing (DfAM).

COME ESSERE PIU PRODUTTIVI

Stabilito che il maggior beneficio derivante dall’utilizzo
della produzione additiva si ha nel momento in cui si
progetta un prodotto per essere realizzato con questa
tecnologia, diventa fondamentale capire come possia-
mo essere pitl produttivi all’interno del nostro ciclo. La
Renishaw RenAM 5000, la nostra macchina multi la-
ser, permette con un investimento leggermente superio-
re rispetto a quello della macchina con laser singolo di
beneficiare immediatamente di un aumento della pro-
duttivita. Ma, oltre a questo, quali sono i fattori chiave
per rendere la nostra produzione piu efficace? E fonda-
mentale avere la comprensione del processo per fare in
modo di riuscire a renderlo stabile e ripetibile, caratte-

ScHEMA DEL RENISHAW SoLUTIONS CENTER.
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ristiche che ci permetteranno di essere pitt produttivi.
Altra cosa fondamentale ai fini della produttivita, una
volta che si ha la comprensione del processo, ¢ quel-
la di essere in grado di controllarlo e monitorarlo nelle
sue diverse fasi. 11 software InfiniAM Spectral ci aiuta
in questo perché permette di raccogliere e tenere sotto
controllo una gran quantita di dati. Permette anche di
visualizzarli sia in 2D che in 3D e di verificare durante
la costruzione del pezzo che la stessa stia avvenendo in
modo corretto, comparando la costruzione in corso con
altri prodotti realizzati precedentemente. Il processo ¢
tenuto sotto controllo mediante I'utilizzo di tecnologie
diverse che permettono di controllare la pozza di fu-
sione e tutti gli altri elementi necessari a ottenere un
processo stabile e ripetibile.

1l software InfiniAM Central invece, ci permette di mo-
nitorare da remoto le macchine verificandone lo stato, i
parametri di funzionamento quali pressione temperatu-
ra e ossigeno, e di avere un report del pezzo che si sta
costruendo. 1II tutto consultabile da remoto tramite PC,
smartphone o tablet

Ecco Lo SPAZIO DOVE TESTARE

LA PRODUZIONE ADDITIVA

Abbiamo detto che la produzione additiva per poter es-
sere sostenibile all'interno del nostro ciclo produttivo
deve passare attraverso le quattro frasi sopra descritte.
La creazione di competenza, la generazione della fidu-
cia necessaria all'inserimento del processo nel nostro
ciclo, I'integrazione e I'attribuzione del corretto valore
che questa tecnologia pud rappresentare all’interno del
nostro ciclo produttivo. L'inserimento di questa tecno-
logia nel nostro ciclo produttivo ha ovviamente un co-
sto che va visto nel suo insieme non solo preso come
costo della macchina o del sistema necessario a stam-
pare i pezzi. E un valore importante che rappresenta
molto spesso un ostacolo all'introduzione della tecno-
logia stessa. Che cosa servirebbe per poter abbassare
la soglia di ingresso del processo sopra descritto? Si-

UNA VISTA DEL
RENISHAW SOLUTIONS
CENTER DI ToRINO.

RETE GLOBALE DEI

SoLuTtioNs CENTRE
RENISHAW.
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curamente servirebbe una sorta di incubatore, che per-
metta di sviluppare il progetto con un costo contenuto
e certo fin dall'inizio, utilizzando I'esperienza e la col-
laborazione di qualcuno che possiede gia queste com-
petenze. Superata questa fase si dovrebbe poi passare
alla fase di pre-produzione, per dimostrare la capacita
del processo. Per poter fare questo sarebbe necessario
avere oltre ovviamente alla stampante 3D anche tutto
quello che ruota attorno quindi tutti i processi come la
finitura, i trattamenti termici, la gestione delle polve-
ri, la parte di lavorazioni meccaniche e di controllo e
verifica dimensionale successive alla realizzazione del
pezzo con magari l'ausilio dell’esperienza di ingegneri
e tecnici dedicati. Servirebbe anche avere un laboratorio
materiali per il controllo della qualita e degli spazi che
permettano di avere un ambiente di lavoro riservato. La
situazione sopra descritta per Renishaw ha un nome: si
chiama Renishaw Solutions Center. Il Solutions Center
di Renishaw € uno spazio dove ogni cliente puo provare
il suo processo e capire, grazie al nostro aiuto alla no-
stra collaborazione, se la produzione additiva ¢ effetti-
vamente la soluzione che sta cercando. Il

Roberto Rivetti ¢ Amministratore Delegato Renishaw SpA
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UN CASCO PENSATO SU
MISURA PER I MOTOCICLISTI
E LE LORO ESIGENZE .

Momodesign sceglie 3ntr per la creazione del suo casco Aero. Parliamo
di un impiego nella fase di prototipazione e non di produzione vera e
propria, tuttavia considerando il concept innovativo di Aero le soluzioni
per la stampa 3D di 3ntr sono state in grado di fornire un vantaggio
determinante ai fini del progetto.

Momodesign

3ntr

di Matteo Maggioni
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omodesign ¢ uno di quei marchi che non ha
l\ / ‘ bisogno di presentazioni: nata agli inizi degli

Anni '80, da quasi 20 anni ¢ ormai il punto
di riferimento nel campo del design per il mondo delle
due ruote. Un’avventura partita nel 2000 con il lan-
cio del primo demi-jet per lo scooterista metropolitano
- divenuto poi un’icona a livello internazionale. Oggi
Momodesign raggiunge nuove punte di eccellenza con
la sua piu recente creazione: Aero, un casco innova-
tivo dal design unico e dalle caratteristiche altamen-
te performanti.

UN PROTOTIPO FUNZIONANTE

IN BREVISSIMO TEMPO

Aspetto particolarmente interessante dal punto di vista
tecnologico ¢ che per il processo di ideazione di questo
casco, Momodesign ha deciso di utilizzare la stampa
3D di 3ntr, societa che un passo alla volta si sta impo-
nendo come il punto di riferimento italiano per I'offerta
di soluzioni AM professionali. Parliamo di un impiego
nella fase di prototipazione e non di produzione vera e
propria, tuttavia considerando il concept innovativo di
Aero le soluzioni per la stampa 3D di 3ntr sono state in
grado di fornire un vantaggio determinante ai fini del
progetto.

“Con Aero, Momodesign ha deciso di rivoluzionare il
mercato, utilizzando delle soluzioni tecniche che per 50
anni nessun nostro competitor aveva avuto il coraggio
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MOMODESIGN UTILIZZA
LA STAMPA 3D NELLA
FASE DI PROTOTIPAZIONE
E NON DI PRODUZIONE
VERA E PROPRIA

DEL CASCO AERO.

di utilizzare”, ha spiegato Mirko Rigo, Logico Design
Commercial Director. “La stampa 3D ci ha permesso di
ottenere un prototipo funzionante in brevissimo tempo
e di ottenere piu facilmente le risposte che volevamo.
Inoltre, questa particolare tecnologia ¢ stata d’aiuto
nella ricerca della soluzione migliore ogni qual volta ci
siamo trovati di fronte a un bivio legato alle scelte fun-
zionali e di design”.

ABBATTUTE SPESE E TEMPISTICHE

DI REALIZZAZIONE

Come ¢ facilmente immaginabile, trasformare in real-
ta un concept cosi originale necessita di una fase di
prototipazione particolarmente impegnativa, difficil-
mente sostenibile in termini di costi e di tempistiche,
se condotta con I'utilizzo delle classiche tecnologie per
la produzione. Con I'impiego delle stampanti 3ntr, al
contrario, Momodesign ¢ stata in grado di abbattere
drasticamente spese e tempi di realizzazione, ottenendo
al tempo stesso dei prototipi estremamente affidabili a
livello funzionale.

“Avevamo dei tempi di sviluppo molto stretti”, continua
Mirko Rigo. “Ci eravamo dati I'obiettivo di completare il
casco in un anno e mezzo, quando solitamente i tempi
di sviluppo sono dai due ai tre anni. Avere la possibilita
di utilizzare dei polimeri puri ci ha messo di mettere a
confronto i vari particolari realizzati con materiali dif-
ferenti e di scegliere correttamente quale utilizzare. La



purezza del polimero che consente di utilizzare le solu-
zioni di 3ntr € stata per noi fondamentale in quanto ci
ha permesso di ridurre i tempi sviluppo”.

STILE E SICUREZZA

1l risultato di tutto questo lavoro € un casco dal desi-
gn con forti ispirazioni futuristiche, militari e fantasy,
a cui si abbinano una serie di dotazioni high-tech, un
sistema di ventilazione intelligente con smart control (il
Tornado Ventilation System, accessorio opzionale e at-
tivabile tramite App dedicata) e una maggiore sicurezza
alla prova scivolamento derivante dalla totale assenza
di una visiera esterna convenzionale. La visiera esterna
¢ stata infatti realizzata a filo della calotta e integrata
nel casco stesso, eliminando cosi il classico movimento
visiera esterno. Non si tratta quindi solo di una trovata
stilistica, ma di un concreto passo avanti nel campo
della sicurezza, dato che la linearita del casco garan-
tisce una riduzione del rischio che, in caso di caduta e
scivolata sull’asfalto, il casco si impunti causando dan-
ni alla cervicale. Insomma, un casco pensato su misura
per i motociclisti e per le loro esigenze, come ha sotto-
lineato anche Paolo Cattaneo, Amministratore Delegato
di Momodesign.

“L'uomo ¢ sempre stato al centro del nostro pensiero
con i suoi desideri, le sue esigenze e il suo stile di vita

urbano. La metropoli, nella sua continua evoluzione e
creazione di nuove tendenze, € la nostra fonte d'ispira-
zione. Questo ¢ il nostro punto di partenza per svilup-
pare nuovi oggetti arricchiti di design, stile e funziona-
lita allo scopo di soddisfare i nuovi bisogni e le nuove
aspettative della clientela”.
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TRASFORMARE IN REALTA

I CONCEPT PIU ESTREMI

Aero ¢ un esempio lampante di come un design perfet-
to sia in grado di migliorare sensibilmente un prodotto
e, dall’altro lato, di quanto ormai la stampa 3D risulti
determinante per trasformare in realta anche i concept
piu estremi.

Il nuovo casco si pud considerare la traduzione ma-
teriale della volonta di innovare - anche a livello di
tecnologie impiegate - che da sempre contraddistin-
gue Momodesign, ora pitt che mai concentrata verso
il futuro.

“Pensiamo che Aero, con le sue caratteristiche uniche,
possa diventare il nostro nuovo prodotto icona e tra-
ghettare verso il futuro I'azienda”, conclude Eleonora
Cattaneo, Direttore Marketing di Momodesign. “Sicu-
rezza, design e innovazione rappresentano i nostri ca-
pisaldi e vorremmo estendere questa visione anche ad
altri modelli”.

1l Centro Stile MOMODESIGN ha vinto il premio nel Red
Dot Award: Product Design 2019 con il casco Jet AERO
che ha ricevuto il Red Dot: Best of the Best, il massimo
riconoscimento nel design e nell'innovazione.

Lo scorso 8 luglio, presso all’Aalto Theather di Essen
in Germania si ¢ tenuta la cerimonia di premiazione del
Red Dot Design Award 2019, durante la quale i vinci-

IL RISULTATO DI
TUTTO IL LAVORO
E UN CASCO

DAL DESIGN CON
FORTI ISPIRAZIONI
FUTURISTICHE,
MILITARI E FANTASY,
A CUI SI ABBINANO
UNA SERIE DI
DOTAZIONI
HIGH-TECH,

UN SISTEMA DI
VENTILAZIONE
INTELLIGENTE CON
SMART CONTROL
E UNA MAGGIORE
SICUREZZA

ALLA PROVA
SCIVOLAMENTO
DERIVANTE

DALLA TOTALE
ASSENZA DI UNA
VISIERA ESTERNA
CONVENZIONALE.

tori del Red Dot: Best of the Best hanno ricevuto i loro
trofei.

Il Centro Stile MOMODESIGN ¢ stato al centro dell’at-
tenzione del Gala del Red Dot Award, davanti a un
parterre di 1.200 invitati composto dai pit importanti
esponenti del design internazionale. Il
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IL. LASER METAL DEPOSITION .
AL SERVIZIO DELLA CENTRALE

E stata inaugurata la macchina per produzione additiva Laserdyne 795
presso la centrale Enel di Santa Barbara. Il macchinario, sviluppato da
Prima Additive, € ora in funzione e consentira a Enel di produrre e riparare
componenti metallici destinati al settore della produzione energetica.

di Lorenzo Benarrivato
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Cavriglia, presso la sede di Ingegneria e Sup-
A;;orto Tecnico Enel Produzione di Santa Barbara,
nel e Prima Additive hanno inaugurato uffi-
cialmente la nuova Laserdyne® 795 installata presso la

centrale, che consentira di produrre e riparare compo-
nenti metallici.

LA STRADA PER RIDURRE I MAGAZZINI

E I FERMOMACCHINA

Laserdyne® 795 ¢ un macchinario con tecnologia La-
ser Metal Deposition, sviluppato e personalizzato da
Prima Additive in collaborazione con Enel, basandosi
sulle esigenze del settore della produzione di energia.
La scelta di Enel ¢ ricaduta sulla tecnologia direct ener-
gy deposition per le possibilita che offre a livello sia di
produzione, sia di riparazione.

Questo tipo di applicazione permette di ridurre i magaz-
zini, limitare i tempi di fermo di un impianto o parti di
impianto e di avere un risparmio per la riparazione dello
stesso componente.

A determinare la scelta sono stati casi di studio legati
al ruolo che un efficientamento dei componenti e delle
parti di ricambio degli impianti energetici riveste nell'ef-
ficienza e disponibilita degli stessi, oltre a fattori come
reperibilita, numerosita, giacenza media, valore econo-
mico e tipologie di danneggiamento.

Questo innovativo macchinario, unitamente alle com-
petenze in ambito metallurgico e di testing presenti
presso la centrale di Cavriglia, nonché a quelle di desi-
gn, simulazione ed esercizio e manutenzione impianti,
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TRA LE

PECULIARITA DELLA
LASERDYNE® 795

VI E LA TESTA LASER
BEAMDIRECTOR® A

5 ASSI CHE, ABBINATA

A UN ROTO-TILTING
TABLE, CONSENTE

LA REALIZZAZIONE

DI PARTI, UTILIZZANDO
FINO A 7 GRADI

DI LIBERTA.

costituira una nuova e concreta opportunita per 'atti-
vita di Enel Produzione in Italia e nel mondo ¢ per le al-
tre societa del Gruppo Enel, contribuendo all’eccellenza in
termini di innovazione e tecnologia. In sostanza, questo
strumento, abbracciando i principali concetti di Circular
Economy, Industria 4.0 e sostenibilita, permette sia
di eseguire riparazioni e revamping su componenti di
impianti danneggiati sia di creare forme complesse e
re-ingegnerizzate.

DISTRIBUZIONE UNIFORME DELLA POLVERE
NEL PUNTO DI FUSIONE

Tra le caratteristiche principali della Laserdyne® 795 vi
¢ la testa laser BeamDirector® a 5 assi, abbinata a un
roto-tilting table, al fine di consentire la realizzazione di
parti, utilizzando fino a 7 gradi di liberta.

Questo sistema rende possibili due modalita di deposi-
tion: la prima prevede la rotazione del pezzo durante
la lavorazione, mentre la seconda prevede il movimen-
to della testa laser lungo I'intero profilo dell’elemento.
L'area di lavoro ¢ di 1.000 x 1.000 x 1.000 mm, uno
spazio ideale sia per le necessita di riparazione di grandi

LASERDYNE® 795 E UN MACCHINARIO CON TECNOLOGIA
LASER METAL DEPOSITION, SVILUPPATO E PERSONALIZZATO

DA PRIMA ADDITIVE IN COLLABORAZIONE CON ENEL.
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LASERDYNE® 795 PERMETTE SIA DI ESEGUIRE RIPARAZIONI E REVAMPING SU COMPONENTI

DI IMPIANTI DANNEGGIATI SIA DI CREARE FORME COMPLESSE E RE-INGEGNERIZZATE.

pezzi, sia per la costruzione di piccole parti. La testa
laser ¢ stata sviluppata appositamente per applicazioni
di direct energy deposition ed € equipaggiata con quat-
tro ugelli separati, che garantiscono una distribuzione
uniforme della polvere nel punto di fusione. Il sistema
di alimentazione esterno, inoltre, consente di lavorare
fino a due materiali simultaneamente.

ASSUMERE PIENA PADRONANZA

DEI PRINCIPALI DRIVER TECNOLOGICI

Le principali motivazioni che hanno spinto Enel verso
la scelta di una soluzione sviluppata da Prima Additive
sono state le dimensioni del volume di lavoro, i 7 gradi
di liberta in grado di agevolare la riparabilita di alcu-
ni articoli e I'esecuzione di forme complesse (originali o
re-ingegnerizzate), la potenza parzializzabile della sor-
gente laser, i parametri di scansione aperti, un CAD/CAM
customizzato e I'implementazione di due linee separate
di adduzione polvere che, unitamente ad aspetti di inge-
gneria delle polveri, consentono notevole sviluppo delle
proprieta meccaniche delle parti prodotte o riparate.

“La Divisione Global Thermal Generation di Enel - ha
detto Enrico Viale, direttore Global Generation di Enel
- nell’ambito di un ampio programma globale di digi-
talizzazione di processi e asset, che coinvolge circa 40
impianti termoelettrici dalla Russia al Sud America, ha
valutato positivamente 'adozione di questa macchina,
collocata a Santa Barbara ma punto di riferimento per
lattivita di Enel in Italia e nel mondo.
L'internalizzazione ¢ stata scelta per assumere progres-
sivamente piena padronanza dei principali driver tecno-
logici, dapprima su casi semplici e ripetitivi, evolvendo
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LA TESTA LASER BEAMDIRECTOR® A 5 ASSI E STATA SVILUPPATA

APPOSITAMENTE PER APPLICAZIONI DI DIRECT ENERGY DEPOSITION
ED E EQUIPAGGIATA CON QUATTRO UGELLI SEPARATI.

poi verso la riparazione e la riprogettazione di parti pit
complesse, per il costante miglioramento di disponibilita
degli impianti di produzione”.

“L'additive manufacturing ¢ una tecnologia Industria
4.0 che si sposa bene con la strategia di digitalizzazione
del settore manifatturiero. Come molte tecnologie, ha un
range estremamente ampio di applicazioni potenziali, la
cui maturazione passa per la sperimentazione e messa in
opera in contesti produttivi” ha dichiarato Paolo Calefati,
Vice President Additive Manufacturing Business De-
velopment per Prima Industrie SpA.

La collaborazione con Enel € un esempio di strategia di
open innovation profittevole. Il laboratorio di Santa Bar-
bara ¢ un’eccellenza sul territorio nazionale per quel che
riguarda lo studio dei componenti utilizzati nel settore
energia e generazione termica. La sinergia tra le com-
petenze di Enel e quelle di Prima Industrie nella mecca-
tronica e nel laser based manufacturing, sono alla base
di questa collaborazione, finalizzata alla realizzazione di
una macchina laser per deposizione diretta per il mercato
del repairing e fabbricazione di componenti per il settore
energia.

Questa collaborazione ¢ per Prima Industrie una crescita
importante per la realizzazione delle macchine di additi-
ve manufacturing direct deposition e per lo sviluppo di
applicazioni di repairing”. Il
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DALLA PROTOTIPAZIONE ALLA
PRODUZIONE DI MASSA

Per ridurre al minimo i tempi di sviluppo

di nuovi prodotti, Geberit International AG
realizza numerosi prototipi utilizzando la
stampa 3D. Dal 2016 I'azienda svizzera
utilizza Sintratec S1 per I'ottimizzazione
del design e la verifica dei materiali nel suo
laboratorio di prototipazione.

di Giovanni Sensini
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prodotti sanitari, gestisce 29 stabilimenti di produzione

in oltre 50 paesi. Prima che il Gruppo rilasci un nuovo
prodotto per il lancio sul mercato, deve soddisfare una
varieta di requisiti. Presso la sede centrale del Gruppo a
Rapperswil-Jona, in Svizzera, tutti i prototipi sono testati
per qualita, funzionalita, design e facilita di montaggio.
Gli ingegneri di sviluppo dei vari reparti beneficiano del
moderno laboratorio di prototipazione che permette loro
di implementare le idee in breve tempo. Prima della pro-
duzione in serie (ad esempio, stampaggio ad iniezione),
ogni componente subisce diverse modifiche di design. Nel
laboratorio di prototipazione di Geberit sono disponibili un

Il Gruppo Geberit, ai vertici del mercato in Europa nei



A SINISTRA IL. PROTOTIPO DELL’ ANGOLO DI tubo dell'acqua fredda - in questo modo I'acqua calda
CONNESSIONE DELLA VALVOLA REALIZZATO rimane calda e I'acqua fredda rimane fredda. Questo ¢
I SINTRATEC TPE E SULLA DESTRA IL necessario anche per soddisfare i requisiti normativi.
CoMERNENTEMCE Rz O IRR Per I'angolo di connessione della valvola, ad esempio,
utilizziamo il polipropilene espanso, EPP in breve”. La
plastica espansa ¢ elastica e meccanicamente resistente
allo stesso tempo. I requisiti di igiene generalmente in-
fluenzano la progettazione delle linee di fornitura idrica.
Oggi queste sono progettate per ridurre il piu possibile la
distanza del tubo dall’acqua stagnante.

In passato, ad esempio, un tubo separato portava al la-
vandino, uno al bagno e uno alla doccia, mentre oggi la
linea continua direttamente da un’installazione all’altra.

PROTOTIPI FUNZIONALI

IMMEDIATAMENTE DISPONIBILI

Ma torniamo alla guaina in EPP. Geberit utilizza la sin-
terizzazione laser selettiva (SLS) per produrre prototipi
funzionali con proprieta in gran parte simili al compo-
nente cosi sofisticato. 1l rivestimento ¢ stato stampato
con il materiale flessibile Sintratec TPE sulla stampante
desktop SLS Sintratec S1 (distribuita nel nostro Paese da
cmf marelli) e immediatamente testato in una situazione
reale. Cosi, Roger Baggenstos e il suo team sono stati in
grado di verificare se I'idea di prodotto fosse realizzabile.
E cosi ¢ stato: le due parti della guaina possono essere
spostate attorno all’angolo di connessione del raccordo
senza alcun ostacolo e fissate su di esso tramite il neces-
sario meccanismo a scatto.

Hugo Arnold, Responsabile del laboratorio di prototipa-
zione di Geberit, ripercorre il progetto: “I prototipi prodotti
con altri processi di stampa 3D non hanno mostrato la
flessibilita e la resistenza meccanica richieste. La decisione

StAMPATO IN SINTRATEC TPE, TERMOISOLANTE E CON
MECCANISMO A SCATTO: PROTOTIPO FUNZIONALE DI UNA GIACCA
FLESSIBILE COMPOSTA DA DUE COMPONENTI.

DETTAGLIO DI UN COSIDDETTO “CUBO DI SVILUPPO” PRESSO
GEBERIT. PER QUESTO ANGOLO DI CONNESSIONE, IL PROTOTIPO
DELLA GUAINA FLESSIBILE E STATO STAMPATO IN 3D CON IL
SINTRATEC TPE E TESTATO IN UNA SITUAZIONE REALE.

numero considerevole di dispositivi professionali con una
vasta gamma di processi di stampa 3D.

Ogni anno sono stampate un totale di circa 16.000 parti
- con SLS, FDM, SLA, 3DP o MJF.

SOLUZIONI SPECIALI PER SPAZI RISTRETTI

Uno degli ultimi progetti sviluppati da Geberit era una
guaina flessibile di un angolo di connessione di una val-
vola da installare in spazi ristretti. Roger Baggenstos,
Ingegnere di Sviluppo della divisione Piping Systems di
Geberit, sviluppa soluzioni speciali come questa: “I si-
stemi di alimentazione sono isolati in modo che il minor
calore possibile sia irradiato dal tubo dell’acqua calda al

APPLICAZIONI LASER - PubliTec THE ADDITIVE JOURNAL settembre ottobre 2019 61



ADDITIVE

di fabbricare i componenti su Sintratec S1, tuttavia, dipen-
deva da altri fattori”. E interessante notare come i grandi
sistemi SLS si sono rivelati poco pratici per il progetto a
causa dei loro complessi processi di cambio materiale: “Su
Sintratec S1, grazie ad un’area di stampa piccola, posso
eseguire immediatamente una stampa di prova con relati-
vamente poca polvere”, continua Arnold. “Stampare pezzi
singoli piccoli su grandi sistemi SLS non ¢ pratico”.

LA stamPA 3D HA IN GRAN PARTE
SOSTITUITO I METODI CONVENZIONALI

Che i sistemi SLS come Sintratec S1 creino vantaggi
competitivi ¢ confermato anche da Roger Baggenstos,
che per lo sviluppo di questo progetto aveva a dispo-

CoN IL PROTOTIPO E

POSSIBILE VALUTARE
IMMEDIATAMENTE LA
SUA FUNZIONALITA.
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RoOGER BAGGENSTOS,
INGEGNERE DI SVILUPPO
DELLA DIVISIONE

PIPING SYSTEMS

DI GEBERIT.

sizione poco tempo: “Apprezziamo la possibilita di im-
plementare velocemente i componenti di prova. Con il
prototipo stampato in mano, possiamo immediatamente
valutare la sua funzionalita insieme al nostro partner di
produzione”. Con il resistente PA12 di Sintratec, Geberit
stampa oggetti come alloggiamenti per I'acqua, distribu-
tori o provini in grado di resistere a una pressione fino
a 48 bar. Geberit utilizza il materiale flessibile Sintra-
tec TPE per le guarnizioni su modelli illustrativi, parti di
isolamento acustico (per il disaccoppiamento del rumore
dell'acqua) o parti di isolamento termico. Per soddisfare
la curiosita evolutiva degli ingegneri e del personale di
laboratorio, anche i test con materiali differenti vengono
eseguiti con Sintratec S1. Hugo Arnold commenta: “Per
tali applicazioni di ricerca, valutiamo da dieci a venti pa-
rametri al giorno”.

P10 IMMAGINAZIONE E RIDUZIONE

DEL TIME-TO-MARKET

Geberit aveva gia acquistato la prima stampante 3D nel
2005. Mentre torni e fresatrici erano ancora la maggio-
ranza nel laboratorio di prototipazione in quel momento,
le stampanti 3D oggi predominano. La sinterizzazione
laser selettiva ¢ una delle tecnologie pitt comunemente
utilizzate. Roger Baggenstos riassume: “Grazie all'SLS,
possiamo generare idee pitt velocemente nella fase di
sviluppo del prodotto. Provare gli oggetti stampati in 3D
stimola la nostra immaginazione e ci consente di ottimiz-
zare rapidamente i progetti e quindi di ridurre significati-
vamente il time-to-market”. Il



APRIRE LA MENTE

La produzione additiva offre nuove liberta
ai progettisti di prodotti e apre le porte al
futuro.

di Thomas Wikgren

gegneri a ripensare tutto cio che fanno. Potreb-
be sembrare un’affermazione drastica ma, se si
pensa alle liberta offerte da questa tecnologia in rapida

I a produzione additiva sta costringendo gli in-

ADDITIVE

evoluzione, ¢ sicuramente vera.

Questa euforia ¢ giustificata dalla natura trasformati-
va del processo additivo. Quando si parla di materiali
solidi, la possibilita di “stampare” o “aggiungere” an-
ziché “sottrarre” o “rimuovere” significa poter realiz-
zare strutture interne con nuovi livelli di complessita,
in grado di rendere ancora piu funzionali i prodotti e
i componenti finali. Gli utensili da taglio, ad esempio,
possono essere prodotti con vuoti interni e canali di raf-
freddamento che ne riducono il peso e ne migliorano le
prestazioni. Lo stesso vale per molti altri componen-
ti metallici perché la produzione additiva consente di
raggiungere livelli di ottimizzazione topologica prima
impossibili.

In effetti, I’evoluzione della produzione additiva puo
essere rallentata solo dai limiti della nostra immagina-
zione. E questa € una possibilita reale. In passato, agli
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SANDVIK COROMANT HA LANCIATO IL SUO PRIMO CORPO UTENSILE REALIZZATO CON LA

PRODUZIONE ADDITIVA.

ingegneri € stato insegnato a pensare € progettare in
base a tecnologie sottrattive. Ci vorra del tempo perché
cambi I'atteggiamento mentale e il mondo accademico

ponente. In pratica, i principali aspetti da considerare
sono tre: selezione della materia prima, granulometria
e morfologia. Oggi, nei processi di produzione additiva
si utilizzano cinque gruppi principali di leghe: acciaio,
cromo-cobalto, nichel, alluminio e titanio. Sandvik ¢ ai
vertici a livello globale nella produzione di polveri di
metallo per la produzione additiva e offre il pit ampio
programma di leghe, oltre a poter personalizzare i ma-
teriali.

DISPONIBILI TUTTI 1 PRINCIPALI

PROCESSI DI STAMPA PER 1 METALLI

Tutti i processi di produzione additiva prevedono la fab-
bricazione a strati di oggetti tridimensionali ma le tecni-
che di produzione variano. I sistemi di stampa possono
essere classificati in base alla loro fonte di energia o al
modo in cui il materiale viene aggregato, ad esempio
mediante laser o un legante. Al suo interno, Sandvik
dispone di tutti i principali processi di stampa per i me-
talli.

Per la fusione del letto di polveri, ad esempio, utilizza
un raggio laser o un fascio di elettroni. Il processo di fu-
sione viene ripetuto, strato per strato, fino alla fusione
dell'ultimo strato e al completamento del componente.
1l pezzo viene poi rimosso dalla piastra di costruzione
e sottoposto al necessario post-trattamento. I metodi di

e industriale decida di investire nei nuovi strumenti che
sono diventati disponibili.

PROCESSO COMPLEMENTARE

Tanto per iniziare, uno degli aspetti pit importanti da
capire ¢ che la produzione additiva non dovrebbe es-
sere considerata una sostituzione ai metodi sottrattivi.
Piu realisticamente, dovrebbe essere vista come una
tecnologia complementare, adatta solo a determinate
applicazioni.

Cio premesso, come fa un'azienda a decidere se questa
tecnologia ¢ applicabile alle sue esigenze? Ricorrere a
una checklist ¢ un buon punto di partenza. Il compo-
nente prodotto ha una forma complessa? Deve essere
realizzato in un materiale costoso? Il peso ridotto € una
caratteristica essenziale del pezzo finito? Se la risposta
a queste domande ¢ affermativa, il componente potreb-
be essere un buon candidato per la produzione additiva.
A questo punto, bisogna porsi altre domande. E pos-
sibile che il componente venga sottoposto a modifiche
nell’ambito di un’offerta di personalizzazione di massa?
E si prevede di unire componenti secondari in un unico
componente? Esiste, infine, un’impellente esigenza di
ridurre i tempi di assemblaggio, aumentare la produtti-
vita o ridurre I'inventario? Anche in questo caso, se la
risposta ¢ affermativa, la “costruzione” del componente
potrebbe essere la soluzione ideale.

Anche la scelta delle giuste polveri ¢ una considerazio-
ne fondamentale perché la qualita e le proprieta delle
polveri incidono notevolmente sulle proprieta del com-

INSIEME AGLI ADATTATORI PER FRESATURA SILENT TooLs™, LA FRESA COROMILL 390 IN

VERSIONE LEGGERA ATTENUA LE VIBRAZIONI PER CONTRIBUIRE A MASSIMIZZARE LA PRODUTTIVITA
E LA SICUREZZA DI PROCESSO.
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IL DESIGN FINALE DELL’UTENSILE E IL RISULTATO DI NUMEROSE ITERAZIONI CHE HANNO

VALORIZZATO 1 PUNTI DI FORZA DEL PROCESSO DI PRODUZIONE ADDITIVA.

fusione a letto di polvere sono adatti a molti materia-
li e a diverse applicazioni dato che, generalmente, i
componenti risultanti hanno un’elevata resistenza e
possono essere sottoposti a una vasta serie di processi
di post-trattamento.

Il metodo a deposizione di legante, invece, utilizza un
materiale a base di polvere e un legante, solitamente
in forma liquida, che funge da adesivo tra gli strati di
polvere. Spostandosi orizzontalmente, una testina di
stampa deposita strati alternati di materiale e legante.
Dopo ogni strato, I'oggetto da stampare viene abbas-
sato sulla sua piattaforma di costruzione. L'oggetto
risultante ¢ un corpo verde che deve essere sottopo-
sto a post-trattamento, passato in forno per rimuovere
il solvente dal legante e infine liberato dal legante e
sinterizzato a densita quasi completa in un forno di
sinterizzazione.

Infatti, per ottenere le giuste proprieta - ad esempio,
qualita della superficie, precisione geometrica e pro-
prieta meccaniche - quasi tutti i componenti ottenu-
ti tramite produzione additiva hanno bisogno di un
post-trattamento di qualche tipo. Cid puo includere il
trattamento termico, la separazione dei componenti
dalla struttura di supporto e dalla piastra di costruzio-
ne, la lavorazione, le procedure di finitura superficia-
le, oltre che i test e la certificazione. Nel frattempo le
superfici interne come, ad esempio, i canali di raffred-
damento possono essere lucidate mediante finitura a
flusso abrasivo.

I PRODOTTI DI DOMANI

La perfetta conoscenza di questa catena di valore - to-
pologia, polveri, stampa e trattamento - ha permesso a

APPLICAZIONI LASER - PubliTec

L’EVOLUZIONE DELLA
PRODUZIONE ADDITIVA
PUO ESSERE RALLENTATA

SOLO DAI LIMITI DELLA
NOSTRA IMMAGINAZIONE.

Sandvik Coromant di lanciare il suo primo corpo utensi-
le realizzato con la produzione additiva. CoroMill® 390
¢ 'esempio perfetto di come la tecnica, combinata a una
selezione ottimizzata dei materiali, puo essere utilizzata
per creare forme e caratteristiche interne complesse. In
questo caso, ha permesso di creare un utensile dell’80%
piu leggero di quanto sarebbe stato possibile con i me-
todi sottrattivi. Ha permesso anche di ottenere un desi-
gn piu compatto che, in combinazione a un adattatore
Silent Tools™, riduce la distanza tra meccanismo di
smorzamento e tagliente, migliorando la sicurezza del
processo durante le operazioni di fresatura con spor-
genze elevate.

1l design finale dell'utensile ¢ il risultato di numerose
iterazioni che, ancora una volta, hanno valorizzato i
punti di forza del processo di produzione additiva. To-
pologie e materiali differenti - con un eventuale passag-
gio dall’acciaio alla lega di titanio - potrebbero essere
prodotti rapidamente utilizzando la stampa laser a letto
di polvere e minimizzando il peso.

Risulta evidente che siamo all'inizio di un viaggio che
si presenta estremamente affascinante, in cui impare-

remo a progettare e costruire prodotti in modi nuovi.
Ma la tecnologia non sara mai fine a se stessa. Lungo
il percorso, approfondiremo sempre pitt in che modo la
produzione additiva pud fornire valore al cliente e il
relativo business case.

In sintesi, con la produzione additiva sara possibile re-
alizzare prodotti che oggi non possiamo neanche im-
maginare. E questo, per un'azienda che ha alle spalle
una solida storia di innovazione, rappresenta un futuro
incredibilmente eccitante. Il

Thomas Wikgren ¢ Manager Product Application Management
presso Sandvik Coromant
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PREZZO, PRESTAZIONI E POTENZIALE:
COLMARE IL DIVARIO NELLA STAMPA 3D

La stampa 3D ¢é parte integrante dei processi
di prototipazione rapida di varie realta
industriali, quali Lockheed Martin e KUKA
Robotics, che utilizzano sistemi industriali,
ma anche stampanti desktop. L'articolo
esplora il divario tecnologico che esiste tra
le soluzioni desktop e quelle industriali, e
cio che I'industria sta facendo per superarlo.

di Dave Veisz
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a prototipazione rapida ¢ alla base del flusso di
I lavoro di ogni progettista e ingegnere ed ¢ fonda-

mentale per il collaudo di nuovi concept, la verifi-
ca del design e il raggiungimento di obiettivi di riduzio-
ne del time-to-market sempre pit aggressivi.
A prescindere dal settore o dal prodotto, ¢ importante
che gli ingegneri si concentrino su caratteristiche quali
velocita, accessibilita, costo e output dei sistemi di pro-
duzione additiva.
La tecnologia per la produzione additiva nelle sue tan-
te forme ¢ stata sinonimo di prototipazione rapida e la
sua affermazione sul mercato ¢ stata determinata dal
miglioramento delle tecnologie.
Tuttavia, continua a persistere un notevole divario



VISTA IN ESPLOSO DELLA
sTAMPANTE 3D METHOD
DI MAKERBOT.

LIMITAZIONI DELLA STAMPA 3D DESKTOP
RISPETTO A QUELLA INDUSTRIALE
Generalmente, uno dei fattori a fare da freno all’acquisto
di stampanti 3D desktop riguarda la poca propensione da
parte delle aziende a modificare i flussi di lavoro esistenti
e consolidati. Cid pud essere dovuto a svariati motivi,
tra cui problemi in termini di prestazione o di integra-
zione. In passato, molte delle aziende che hanno scelto
le stampanti 3D desktop si sono trovate alle prese con
performance di scarsa qualita e con software per la pre-
parazione della stampa complessi e di difficile utilizzo.
Molti responsabili tecnici considerano il tempo dedicato
a risolvere i problemi causati da un sistema desktop poco
efficiente e a imparare 'uso di un software complesso
come sprecato, in quanto sottratto alla progettazione e
alla creazione dei prodotti.

Altra criticita riguarda il fatto che per molti progettisti
il prototipo creato su una stampante 3D da ufficio non
¢ in grado di soddisfare le loro esigenze. Per coloro che
sviluppano prototipi destinati a parti stampate a inie-
zione, ad esempio, i pezzi stampati in 3D devono avere
un'accuratezza dimensionale paragonabile a quella del
metodo di fabbricazione tradizionale. Inoltre, il mate-
riale deve comportarsi in maniera simile a quello finale
se si vogliono testare elementi ad incastro (snap fit),
installare inserti filettati o replicare altre caratteristiche
comunemente progettate. Nonostante i progressi degli
ultimi anni, le stampanti 3D desktop attuali non sono in

all'interno delle aziende tra le soluzioni di stampa 3D
desktop e quelle industriali, sia in termini di capacita
tecnica che di accessibilita.

Molte delle aziende di grandi dimensioni sfruttano
egregiamente la stampa 3D al loro interno gia da anni,
mentre le imprese piul piccole sono piu restie a dotarsi di
una soluzione di stampa 3D interna senza prima com-
prenderne costo e benefici.

Molti progettisti non sono ancora del tutto consapevoli
dei vantaggi che la stampa 3D e, in particolare, quella
desktop, potrebbe portare a livello di flusso di lavoro.
Alcuni si chiedono se sia opportuno abbandonare flus-
si di lavoro collaudati, mentre altri evitano le soluzioni
di stampa 3D da ufficio a causa di deludenti esperienze
fatte in precedenza o perché preoccupati della qualita
e dell’accuratezza dimensionale dell’oggetto stampato
in 3D rispetto al file CAD.

Altri timori comuni riguardano la necessita di manipo-
lare le geometrie o di regolare i parametri di stampa per
ottenere un risultato soddisfacente.

Al momento, la maggior parte delle soluzioni di stampa
3D desktop non ¢ in grado di offrire la stessa affidabi-
lita e precisione delle macchine industriali piu grandi e
pit costose. Di conseguenza, le aziende piu piccole non
considerano la stampa 3D in house come un’'opzione
vantaggiosa.

Costruire Stampi - PubliTec

grado di offrire I'accuratezza dimensionale di una mac-

CARATTERISTICHE DELLA STAMPANTE 3D METHOD.
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StampaNTI 3D MAKERBOT PRESENTI IN KUKA RoBorics.

china di qualita superiore. Cio ¢ dovuto essenzialmente
alle possibilita limitate di controllare le principali varia-
bili ambientali di una soluzione 3D desktop. In sintesi, i
prototipi creati con stampanti 3D da ufficio non sono ab-
bastanza resistenti o non garantiscono proprieta robuste
o sufficientemente avanzate per certe tipologie di col-
laudo dei prodotti, se non per la maggior parte di esse.
Infine, I'ostacolo maggiore ¢ far si che la prototipazione
rapida rimanga, appunto, rapida. Affidare la realizza-
zione di prototipi in outsourcing offre indubbiamente
numerosi vantaggi che, tuttavia, vengono spesso an-
nullati da lunghi tempi di attesa, dal momento che lo
sviluppo di una singola parte pud richiedere svariate
settimane. Affidarsi a fornitori esterni pud allungare no-
tevolmente il processo e incidere sui tempi di immissio-
ne del prodotto sul mercato.

E proprio in quest’ambito che si contraddistingue la
stampa 3D in-house, spesso citata dai produttori di tutto
il mondo come la chiave per ottenere sostanziali ridu-
zioni in termini di tempo e costi. Tuttavia, la velocita e
la qualita della stampa 3D desktop non possono essere
paragonate alla stampa 3D industriale.

Quest'ultima, infatti, apporta molteplici benefici ai pro-
gettisti. I problemi di velocita e performance del proto-
tipo in tre dimensioni sono spesso inesistenti con una
macchina di livello pit alto, dal momento che le stam-
panti 3D industriali sono - quasi sempre - in grado di
offrire risultati ripetibili e di elevata qualita. I prototipi
possono essere stampati con materiali termoplastici di
livello ingegneristico che soddisfano gli specifici requi-
siti richiesti da alcuni settori industriali, quali automo-
bilistico, aerospaziale e ferroviario. Spesso, i clienti ot-
tengono un notevole risparmio in termini di costo e di
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LA sTAMPANTE 3D METHOD E DOTATA DI UNA CAMERA

AD ARIA CALDA CIRCOLANTE.

tempo passando ad una macchina di livello industriale.
Tuttavia, la stampa 3D industriale non ¢ priva di limiti
e restrizioni. I sistemi industriali sono spesso costosi,
complessi, poco intuitivi e rallentano il flusso di lavoro
del progettista che, solitamente, non ha accesso diretto
a tale stampante, dovendo, pertanto, presentare un or-
dine di lavorazione e attendere in coda.

Talvolta, il costo di una soluzione di questo livello puo
non essere giustificato, non solo a causa dell’elevato in-
vestimento necessario per la macchina e per i materiali
di consumo, ma anche per la formazione del persona-
le o addirittura per la necessita di assumere personale
dedicato. A causa di tali problematiche, i progettisti si
ritrovano spesso con un divario prestazionale tra le so-
luzioni che possono permettersi e quelle di cui hanno
bisogno.

IL POTENZIALE DELLA STAMPA 3D

AD ALTE PRESTAZIONI

Abbiamo individuato chiaramente le sfide che fino ad
oggi hanno frenato I'adozione della stampa 3D nel seg-
mento professionale. 1l dialogo con i clienti ci ha sti-
molato a sviluppare METHOD, una nuova stampante
3D che, a nostro avviso, pud colmare il divario tra le
stampanti 3D desktop e quelle industriali, dando vita a
una nuova categoria: la stampa 3D ad alte prestazioni.
Si tratta, in pratica, del connubio tra tecnologie presenti
in un sistema industriale e I'accessibilita, la facilita d'u-
so e il prezzo d’'acquisto di una stampante 3D da ufficio.



COSTRUZIONE DI UN ROBOT KUKA.

Sfruttando la consolidata esperienza nella tecnologia
FDM della nostra societa madre Stratasys®, abbiamo in-
trodotto capacita industriali, quali una nuova linea di
materiali avanzati, estrusioni con prestazioni raddop-
piate, una camera ad aria calda circolante e cassetti por-
ta materiale con tenuta a secco, per permettere ai pro-
gettisti e ingegneri di avere un maggior controllo sulle
loro stampe. Inoltre, le velocita di stampa sono miglio-
rate notevolmente con la stampa 3D ad alte prestazioni.
[ test condotti hanno dimostrato, infatti, un netto rad-
doppio rispetto a quelle attuali della stampa 3D desktop.
Per essere efficace, la progettazione dei prodotti richie-
de il contributo di varie fonti. Grazie a una stampa 3D
di livello industriale affidabile e conveniente realizzata
internamente e all’accesso diretto concesso a ingeneri e
progettisti, sara possibile esaminare, testare e approvare
i progetti in anticipo in ogni fase del processo manifat-
turiero e con una maggiore frequenza.

Allo stesso tempo, una soluzione in grado di offrire af-
fidabilita e accessibilita elimina completamente i costi e
le barriere associati al training di tecnici specializzati,
come succede solitamente con le stampanti 3D indu-
striali piu grandi.

L'unione dei benefici offerti dalle soluzioni da ufficio,
come la facilita d'uso e la convenienza, e delle capacita
di livello industriale rende oggi la stampa 3D molto piu
accessibile a organizzazioni piu piccole. Di conseguen-
za, queste aziende possono migliorare drasticamente il
loro processo di progettazione e iterazione, accrescendo
il livello di innovazione e introducendo prodotti migliori
sul mercato con maggiore rapidita. I

Dave Veisz é Vicepresidente della divisione Ingegneria
di MakerBot
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ESEMPIO DI CAMPIONE LUCIDATO

A SPECCHIO STAMPATO IN
UbppesoLM AM CORRAX.

NuUOVI MATERIALI PER
LA TECNOLOGIA ADDITIVA

Uddeholm AM Corrax e Uddeholm Heatvar
sono due nuove polveri di acciai speciali
Uddeholm per applicazioni di Additive
Manufacturing, che permettono di produrre
in modo innovativo stampi e componenti.

di Adriano Moroni

austriaco voestalpine AG, ha introdotto di recen-
te sul mercato due polveri di acciai speciali per
Additive Manufacturing destinate principalmente alla
costruzione di stampi e parti stampanti: Uddeholm AM
Corrax e Uddeholm Heatvar.
Uddeholm AM Corrax ¢ la versione in polvere dell’ori-

U ddeholms AB, acciaieria svedese parte del gruppo
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ginale acciaio inossidabile Uddeholm Corrax, ora realiz-
zato per la produzione additiva con un insieme unico di
proprieta indicate per componenti che richiedono ottima
resistenza alla corrosione combinata con elevata durez-
za. “Queste proprieta - spiega Riccardo Zanchetta,
Responsabile servizio tecnico divisione Uddehom,
voestalpine High Performance Metals Italia SpA - ne
fanno un acciaio perfettamente adatto a stampi per ma-
terie plastiche, anche per applicazioni impegnative come
I'industria medicale nonché la lavorazione di plastiche
corrosive quali PVC o gomma.

Uddeholm AM Corrax offre un’elevata lucidabilita e facilita
di lavorazione, che permettono finiture supetficiali adatte
ad applicazioni esigenti nel campo dello stampaggio.

La resistenza a corrosione ¢ utile anche ad evitare ossi-
dazione, e conseguenti intasamenti, dei complessi canali
di condizionamento “conformal cooling”. Tale ossidazio-
ne, oltre a poter innescare cricche, riduce drasticamente lo
scambio termico e quindi I'efficienza termica dello stampo”.



ESEMPIO DI SPINA STAMPATA CON

RAFFREDDAMENTO CONFORMALE.

La particolare analisi chimica di Uddeholm AM Corrax
ne rende facile la stampa con i vari processi Additive
Manufacturing oggi utilizzati, generando ottimi risultati
con proprieta eccellenti. Utilizzando i parametri di stampa
dichiarati sul catalogo tecnico le caratteristiche meccani-
che arrivano a Rm 1.800 MPa dopo invecchiamento.

SVILUPPATA PER LAVORAZIONI A CALDO

La seconda polvere ideata e brevettata da Uddeholm
si chiama Uddeholm Heatvar, ed ¢ destinata principal-
mente alle lavorazioni a caldo. Questa polvere, come
Uddeholm AM Corrax, viene prodotta nello stabilimento
svedese (con tecnologia VIM ed atomizzazione in gas),
con granulometria estremamente fine, adatta alla stampa
3D (20-50 pm per tecnologia a letto di polvere SLM). Le
polveri sono disponibili anche per la tecnologia a depo-
sizione diretta DMD-LMD. “Uddeholm Heatvar possiede
eccellente resistenza al rinvenimento (ad esempio, 10
HRc a 620 °C per 96 ore), bassa affinita con I'alluminio
liquido, elevata durezza (fino a 57 HRc) ed elevata tena-
cita. Queste proprieta lo rendono perfetto per applicazio-
ni di pressocolata di leghe di alluminio e Hot Stamping”.

PRESENTE IN OLTRE NOVANTA

PAESI NEL MONDO

Uddeholm ¢ un marchio storico fondato nel 1668 in
Svezia, ed ha sede ad Hagfors.

Attivo nel campo degli acciai per utensili, € presente con
societa di vendita in oltre novanta paesi nel mondo.
Uddeholm produce acciai con diverse tecnologie. La pit
recente ¢ quella delle polveri per Additive Manufacturing,
che permette di produrre in modo innovativo stampi e
componenti.

In Italia Uddeholm ha due sedi dirette, una a Milano e
una Torino e una rete di concessionari esclusivisti, a co-
pertura dell'intero territorio nazionale.

“In Italia siamo inseriti nell’organizzazione di voestalpine
High Performance Metals Italia, che fa parte del gruppo
siderurgico voestalpine AG con sede a Linz in Austria”,
conclude Zanchetta. Il

APPLICAZIONI LASER - PubliTec




E un’associazione culturale che intende rappresentare gli interessi dei player del settore (aziende produttrici ed utilizzatrici,
fornitori di tecnologie abilitanti, centri di servizio, universita e centri di ricerca, ecc.), favorendone il dialogo con enti, istituzioni
ed altre associazioni industriali, al fine di fare conoscere e sviluppare le tecnologie additive e la stampa 3D.
AITA-ASSOCIAZIONE ITALIANA TECNOLOGIE ADDITIVE nasce dall'iniziativa dei suoi soci fondatori,
supportata e sostenuta operativamente da UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE, che ha messo a disposizione
delfliniziativa le risorse necessarie € la sede associativa

Doggi Corrado

EOS SRL - Electro Optycal Systems
GE Avio Srl

Losma SpA

Marposs SpA

SOCI FONDATORI

Meccatronicore Srl
Omera Srl
Politecnico di Milano
Prima Industrie SpA
Renishaw SpA

Ridix SpA
Rosa Fabrizio
UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE

SOCI ORDINARI (aggiornati al 20 giugno 2019)

3DZ Brescia Srl

Additive ltalia Srl

Advensys Srl

Aidro Srl

Air Liquide ltalia Service Srl
Albertin Alberto

AlfatestLab Srl

Altair Engineering Srl

Ametek Srl - Divisione Creaform
AMMA-Aziende Meccaniche
Meccatroniche Associate

Anton Paar Italia Srl

AQM Srl

Arcam Cad To Metal Srl

Artedas ltalia Srl / Ingenito Giancarlo
Assocam Scuola Camerana
Associazione Cimea

Astra Research Srl

Bedogni Lorenzo

Benedetti Luigi

Best Finishing Srl

Bisio Martina Paula

Bodycote Sas

Bohler Divisione della voestalpine
High Performance Metals ltalia SpA
Carl Zeiss SpA con socio unico
CEIPiemonte S.C.p.A.

Certema Scarl

CMF Marelli Srl

Codice e Bulloni APS

DB Information SpA

Dragonfly Srl

Energy Group Srl

Enginsoft SpA

Fablab Bergamo

FCA Italy SpA

FEDRA - Federation of Regional Growth
Actors in Europe

Fondazione Democenter - Sipe
Fondazione ITS

FRI3ND A.P.S.

Giorgetti Angelo

HP lItaly Srl

ID Insert Deal Srl

Industrie Additive Srl

Iris Srl

ISL Studio Legale di Alberto Savi e
Associati

Istituto Italiano della Saldatura
ITACAe Srl

ITS Lombardia Meccatronica
ITS Umbria Made in Italy - Innovazione,
Tecnologia e Sviluppo
Jdeal-Form Srl

Labormet Due Srl

Lavoratori Katiuscia

Leone SpA

Linde Gas ltalia Srl

Lloyd’s Register

Loggi Alessandro

LPW South Europe Srl

M and M Srl

Magni Paolo

Mimete Srl

Monacelli Federico

Mortali Giorgio

MSC Software

NAMS Srl

New Office Automation Srl
Nilfisk SpA

NTG Digital Srl

Officina Ci-Esse Srl
Politecnico di Torino

Precicast Additive S.A.
Protesa SpA

PubliTec Srl

R.F. Celada SpA

RAMP UP Sl

RINA Consulting - Centro Sviluppo
Materiali SpA

Rivoira Gas Srl

Romeo Maurizio

Rossi Gianluca

SAIEM Srl

S.E.F.A. Acciai Srl

S.1.M.U Srl a socio unico

Seamthesis Srl

Selltek Srl

Siemens SpA

Sisca Francesco Giovanni

Sisma SpA

Skorpion Engineering Srl

SPEM Srl

Spring Srl

Streparava SpA

TAV Vacuum Furnaces SpA

TEC Eurolab Srl

Tecnologia & Design s.c.a.r.l

Trentino Sviluppo

Trumpf Srl a Socio unico

Uddeholm Divisione della voestalpine
High Performance Metals ltalia SpA
UNINFO

Universita Carlo Cattaneo - LIUC
Universita di Firenze - Dip. di Ingegneria
Industriale

Universita degli Studi di Brescia - Dip. di
Ingegneria Meccanica e Industriale
Universita degli Studi di Pavia - Dip. di
Ingegneria Civile e Architettura
Universita di Salerno - Dip. di Ingegneria
Industriale

Varricchio Gabriele

Zare Srl

AITA-ASSOCIAZIONE ITALIANA TECNOLOGIE ADDITIVE
Viale Fulvio Testi 128, 20092 Cinisello Balsamo (Ml)
Tel. 02.26255353 - Fax 02.26255883

www.aita3d.it




Applicazioni Laser ¢ la piv
corond

Join the metal processing revolution.

autorevole rivista italiana dedicata
all’'vso della tecnologia laser
nell’'industria, con informazioni utili e

articoli concreti frutto del lavoro della

redazione e del contributo di esperti

nazionali e internazionali.

VUOI RICEVERE LA NEWSLETTER?
VUOI INSERIRE UN ANNUNCIO PUBBLICITARIO?
Scrivi a info@publitec.it

Abbonatevi ad Applicazioni Laser

Abbonamento annuale: per I'ltalia & di Euro 40,00 per l'estero di Euro 80,00
Numero fascicoli 4
(gennaio/febbraio, maggio/giugno, settembre/ottobre e novembre,/dicembre.

Modalita di pagamento:
« 2
Bonifico bancario

Banca: BANCA POPOLARE DI SONDRIO

, Carta di credito IBAN T31 G056 9601 6050 0000 3946 X41
Online, sul sito web: www.publiteconline. it SWIFTCODE POSOIT22

nella sezione shop. Intestato a PubliTec s.r.l.

PubliTec s.r.l. - Via Passo Pordoi, 10 - 20139 Milano Tel. +39 02 53578.1 - Fax +39 02 56814579

www. publiteconline. it - info@publitec.it - applicazioni-laser.it



salvagnini.it

LASER A FIBRA
ADATTIVO AD
ALTE DINAMICHE

LA GAMMA COMPLETR
DI AUTOMAZIONE

SORTING EFFICIENTE FUNZIONAMENTO NON
E RAPIDO PRESIDIATO
PREDISPOSIZIONE CONNETTIVITA

lor NATIVA

SOLUZIONI DI FUNZIONI DI
AUTOMAZIONE COMPATTE TAGLIO ADATTABILI

LTWS: magazzino compatto ADL: carico e scarico
ad alte dinamiche automatico su tavola

MCU: sorting automatico MTW: minitorri modulabili

L5 é configurabile con dispositivi di automazione compatti, ad alte
dinamiche e dotati di soluzioni distintive, che soddisfano qualsiasi
necessita produttiva, dal carico/scarico manuale alla fabbrica
automatica operante a luci spente, gestita da remoto.

0006




