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produzione innovativa, smart e altamente sostenibile che
apre nuovi modelli di business.

Grazie alle nostre soluzioni e a tutti i servizi esclusivi ad esse
connessi, puoi far crescere la tua impresa con piu efficienza
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Best choice.
Taglio. Piegatura. Automazione.

Maggiori prestazioni ad
Un prezzo conveniente

Pil lamiera, piu pezzi, piu varieta.

Con l'impianto di taglio laser in fibra ByCut Smart 6225,
che offre una potenza laser fino a ben 12 kW, si possono
lavorare lamiere di formato fino a 6,2 X 2,5 metri.
Aumentate la vostra produttivita e ampliate la vostra
gamma di applicazioni di taglio.

Maggiori prestazioni ad un prezzo conveniente.

bystronic.com
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Dopo la partecipazione del 2020, Prima Additive torna a BIMU, nell'ambito
dell'iniziativa piuAdditive. Allo stand saranno esposte due soluzioni per I'ad-
ditive manufacturing dei metalli altamente innovative e made in Italy, frutto
del know-how sui processi laser del gruppo Prima Industrie. Per la tecnolo-
gia Powder Bed Fusion sara presente la Print Green 150, una soluzione ba-
sata sulla piattaforma 150, con un’area di lavoro cilindrica da 150 x 160 mm.
La macchina & equipaggiata con un laser verde da 200 W, funzionale alla
lavorazione con qualita e ripetibilita di materiali altamente riflettenti quali il
rame puro. Il laser verde sui materiali riflettenti, infatti, consente di risolvere
i principali problemi di assorbimento, di stabilita del processo e di scarsa
efficienza che normalmente si presentano quando si lavorano queste leghe
con laser infrarossi. Gli sviluppi di Prima Additive sull’'uso del laser verde han-
no portato ad ottimi risultati sul rame puro, con densita superiori al 99,9%.
Per la tecnologia Direct Energy Deposition, invece, sara presentata in ante-
prima mondiale la nuova cella robotizzata per processi laser, dotata di un‘a-
rea di lavoro di 1600 x 1200 x 700 mm. A rendere unica questa soluzione &
la sua possibilita di essere configurata su diversi processi. Infatti, oltre alla
testa per la deposizione diretta basata sulla polvere, € possibile equipaggia-
re la macchina con una tecnologia per direct energy deposition basata sul
filo di metallo oppure configurata per altri processi laser quali la saldatura
remota o la tempra laser. La macchina & progettata per offrire anche una
configurazione multipla con piu di un processo laser, grazie alla possibilita di
cambiare rapidamente la testa.

La forza di Prima Additive non sta soltanto nelle macchine, ma anche nella
capacita di guidare i clienti lungo tutto il processo di adozione dell’additive
manufacturing. Gli esperti di Prima Additive saranno disponibili allo stand
per fornire una consulenza a tutti coloro che vogliono saperne di pit su
guesta tecnologia, aiutando a capire come affiancare al meglio I'additive
manufacturing del metallo alle tecnologie meccaniche tradizionali, indivi-
duare le modalita piu efficienti per produrre i propri componenti e capire
ogni segreto della tecnologia per poterla sfruttare al meglio.
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Laser with us!

Definizione del processo, scelta delle attrezzature,

analisi e sviluppo delle vostre applicazioni di taglio, cladding,
trattamento superficiale, saldatura,

micromachining e marcatura con tecnologia laser.

...piu 300 mq di laboratori con tecnologie
all’avanguardia e professionisti di altissimo livello
da dedicare ai vostri progetti.
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Geometria del raggio flessibile

La techologia LBC, permette di ottenere performance
comparabili a quelle dei laser 6kw con soli 4kW di potenza.

LBC (Locus Beam Control) & la tecnologia unica di AMADA che consente di modificare liberamente e con la massima
flessibilita il movimento del raggio laser senza la necessita di adattare la densita del fascio. La geometria del raggio
viene cosi automaticamente selezionata in base al materiale e allo spessore. Questo garantisce le migliori performance

di taglio tra i generatori da 4kW, comparabili a quelle dei 6kW.
VENTIS AJ scries
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Email: marketing@amada.i
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TCRONACA
UN RESTYLING ESTETICO

= STRUTTURALE

BERMA HA PROFONDAMENTE RINNOVATO

LE PROPRIE MARCATRICI LASER: UN NUOVO
LOOK ACCOMPAGNA LE IMPORTANTI NOVITA
TECNOLOGICHE E STRUTTURALI CHE RENDONO
LE MARCATRICI LASER BERMA ANCORA PIU

)

Nberma

MARKING SYSTeEMS
—

razie alle competenze del proprio
Gstaff tecnico, unite all’esperienza

di quasi 50 anni nel campo della
marcatura industriale (e oltre 10 nell’ap-
plicazione della tecnologia laser), Berma
ha potuto dare corpo a un profondo re-
styling estetico e strutturale delle pro-
prie marcatrici.
Il primo elemento che si nota & owvia-

8 - APPLICAZIONI LASER - Pub|ilEYe

PERFORMANTI.

Berma propone la marcatrice laser anche
in versione stand alone (modello FOCUS)
e con gestione controllata dell'asse Z.

mente |'estetica totalmente rin-
novata, con nuovi colori € nuova
applicazione del logo Berma, ma
ci sono anche importanti novita
nella struttura e nella dotazione
tecnologica.
Le nuove marcatrici hanno
maggiore funzionalita, grazie
all'ottimizzazione degli spazi in-
terni, del vano di carico e dell’area di
lavoro & infatti ancora piu agevole e ve-
loce piazzare i pezzi da marcare. Impor-
tante anche la dotazione di una nuova
scheda elettronica, che oltre a ottimiz-
zare il processo produttivo e migliorare
il livello di compatibilita elettromagne-
tica, permette di gestire un Pannello
Operatore piu evoluto.
Da segnalare anche una nuova interfac-
cia utente ancora piu funzionale e intui-
tiva, grazie al display grafico a colori con

di Paolo Cattaneo

anteprima layout marcatura

La terza generazione di schede laser
progettate interamente da Berma, ga-
rantisce poi un servizio assistenza e
supporto a distanza ancora migliore, e
la possibilita di integrare lo scambio dati
Su qualsiasi sistema di gestione.

Le marcatrici Berma, che ricordiamo
sono Industria 4.0 ready, hanno ora an-
che una connettivita migliorata grazie
alla connessione TCP-IP di serie su tutta
la gamma.

Una gamma completa per

ogni applicazione

La nuova gamma di marcatrici industriali
laser presentate da Berma include tre
diverse tipologie di modelli, in grado di
soddisfare ogni esigenza relativa al pro-
cesso produttivo.

Per le applicazioni piu comuni Berma
propone il modello MIKRO (da banco) e
FOCUS (stand alone), con gestione con-
trollata dell’asse Z. Quando e richiesta
alta produttivita, i modelli piu idonei
sono SUPREME e GYRUS, con area di la-
voro estesa, controllo automatico degli
assi e posizionamento del pezzo su ta-
vola rotante (per GYRUS).

Berma inoltre fornisce anche soluzioni
OEM: marcatrici dedicate all'integrazio-
ne nelle linee produttive e negli impianti
del cliente. ®
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ATTUALITA

a cura della redazione

UNA RASSEGNA DI NOTIZIE SULL ATTUALITA,
SULLE CURIOSITA, SU FIERE ED EVENTI RIGUARDANTI

L'USO DELLA MODERNA TECNOLOGIA LASER

TORNA EUROBLECH

0Opo quattro anni di attesa EuroBLE-

CH 2022, la XXVI edizione della fiera
internazionale sulla tecnologia di lavora-
zione della lamiera, si svolgera dal 25 al
28 ottobre 2022 presso Deutsche Messe
di Hannover in Germania. Sono gia circa
1.300 espositori provenienti da 39 Paesi
hanno prenotato il proprio stand nella
pil importante fiera al mondo nel setto-
re della lavorazione della lamiera. “Negli
ultimi anni sono state sviluppate nume-
rose innovazioni, con un accento parti-
colare su costi ed efficienza delle risorse.
Mentre digitalizzazione e industria 4.0
erano argomenti solo per le aziende di
grandi dimensioni all’'edizione preceden-
te di EuroBLECH, questi concetti sono
ora una realta anche per le aziende di
piccole e medie dimensioni. All'evento di
quest’anno, gli espositori presenteranno
la loro intera offerta per I'innovazione e

la digitalizzazione del processo di fab-
bricazione, nonché la catena tecnologi-
ca completa legata alla lavorazione della
lamiera. Tutti questi sviluppi si riflettono
nello slogan di quest'anno di EuroBLECH,
“Your gateway to a smarter future”, ov-
vero il tuo accesso a un futuro piu smart.

La lamiera protagonista

“Levento sara un‘opportunita per [in-
tera comunita di riunirsi e scoprire il fu-
turo della lavorazione della lamiera”. af-
ferma Evelyn Warwick, Event Director di
EuroBLECH, per conto dell'organizzatore
Mack-Brooks Exhibitions. Grazie alle nu-
merose dimostrazioni dal vivo presso gli
stand degli espositori, i visitatori possono
vedere macchine e sistemi di tutte le aree
della lavorazione della lamiera in azione. |l
profilo della fiera EuroBLECH copre quin-
dici settori tecnologici e quindi l'intera

LASER COME ESSERI VIVENTI

catena tecnologica legata alla lavorazione
della lamiera: articoli in lamiera, prodotti la-
vorati e semi-lavorati, gestione, separazio-
ne, formazione, lavorazione flessibile della
lamiera, elaborazione di tubi/sezioni, con-
giunzione, saldatura, produzione additiva,
trattamento di superficie, elaborazione di
strutture ibride, strumenti, controllo gqua-
lita, sistemi CAD/CAM/CIM, macchine per
fabbrica e magazzino e Ricerca e sviluppo.
EuroBLECH 2022 si svolgera nei padiglioni
11,12, 13, 14, 15, 16, 17, 26 e 27 dell'area
fieristica di Hannover in Germania.

Pronti i primi laser che si comportano come organi-
smi viventi: sono in grado, infatti, di auto-organizzar-
si, collaborare e modificarsi in risposta ai cambiamenti
esterni. Il risultato, pubblicato sulla rivista Nature Physics,
si deve al gruppo di ricerca guidato da Imperial College e
University College di Londra, e del quale fanno parte an-
che due italiani. Linnovativo sistema apre la strada a nuovi
Mmateriali di prossima generazione in grado di imitare le
proprieta della materia biologica, come gli inchiostri elet-
tronici per i display smart del futuro.

“I laser, che alimentano la maggior parte delle nostre tec-
nologie, sono progettati con materiali cristallini per avere
proprieta fisse e ben precise - osserva Riccardo Speran-
za dell'Imperial College, co-autore dello studio - Ci siamo
quindi chiesti se potevamo creare un laser con la capaci-
ta di unire struttura e funzionalita, riconfigurarsi e colla-
borare come fanno i materiali biologici. Il nostro sistema
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puo fare proprio questo, consentendo cosi un primo pas-
So verso I'emulazione del rapporto in continua evoluzio-
ne tra struttura e funzionalita, tipico dei materiali viventi”.
I nuovi laser consistono in microparticelle disperse in un
liquido con elevata capacita di amplificare la luce. Un laser
esterno viene usato per riscaldare una particella centrale
(rivestita da un lato con un materiale che assorbe la luce)
attorno alla quale si riuniscono le altre microparticelle,
che diventano cosi in grado di generare un laser a loro
volta. Questi gruppi di particelle possono unirsi tra loro,
modificare la propria forma e densita e aumentare la loro
potenza. “L'utilizzo di laser con queste proprieta consen-
tira lo sviluppo di materiali e dispositivi di prossima gene-
razione robusti, autonomi e durevoli - commenta Giorgio
Volpe dello University College, tra gli autori dello studio
- per applicazioni nell'ambito dei sensori, dell'informatica
non convenzionale € dei display”.




IL LASER COME ALTERNATIVA

€ proprieta funzionali di molti componenti aumen-

tano o diminuiscono con la lucidatura, che svolge
quindi un ruolo importante in molte catene di proces-
s0. Le prime applicazioni industriali dimostrano che il
laser offre un'alternativa ai processi di lucidatura con-
venzionali. Esperti di tutto il mondo stanno lavorando
per ampliare la gamma di applicazioni della lucidatura
laser. Uno dei pionieri nel campo della lucidatura laser
€ il Dr. Edgar Willenborg, che da oltre un decennio lavo-
ra intensamente sulla sbavatura e sulla lucidatura laser
presso il Fraunhofer ILT a capo di un team di ricerca. Dal
2014, gli esperti sotto la sua guida hanno presentato
le ultime scoperte e i risultati della ricerca nel campo
della lucidatura laser alla “Conferenza internazionale
sulla lucidatura laser - LaP” ogni due anni. Nell’edizio-
ne 2022, che ricordiamo sara ancora organizzata nel
formato virtuale il 12 e 13 ottobre con termine ultimo
per l'iscrizione il 26 settembre, relatori provenienti da
Cina, Giappone, Canada, Stati Uniti ed Europa riferiran-
no sullo stato piu recente delle alternative basate sul
laser per la lucidatura di vetro, metallo, plastica e com-
ponenti fabbricati in modo additivo, tra gli altri.
Le presentazioni si concentreranno sulla lucidatura la-
ser e su argomenti correlati come la metrologia, il con-
trollo di processo € la sbavatura. Il 12 ottobre € di par-
ticolare interesse per le aziende e gli scienziati che, ad
esempio, producono superfici ottiche e lucidano ve-
tro e plastica. Il 13 ottobre & incentrato sulla lucidatura
delle superfici funzionali dei metalli e sulla sbavatura
delle parti in lamiera. Gli organizzatori del LaP tengono
conto anche del crescente numero di componenti in
metallo prodotti in modo additivo: Le quattro confe-
renze del 13 ottobre analizzeranno nel dettaglio come
si possono lucidare al laser le superfici realizzate in
modo additivo con materiali metallici sofisticati dell'in-
dustria aerospaziale, come il y-TiAl o I'lnconel.

!' - -

ALLA LUCIDATURA MECCANICA

BSP GALWO

Sistema di saldatura laser
con testa galvo e sorgente
in fibra

Completo di sistema di visione

con riconoscimento dei pezzi,

apertura porta automatica

e predisposizione per interfaccia con robot
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L"EpizioNE 2022 bi LASYS HA CONFERMATO NON SOLO LO STATO DI VITALITA TECNOLOGICA E
COMMERCIALE DEL COMPARTO, MA ANCHE LA RILEVANZA DELLA MANIFESTAZIONE ORGANIZZATA
A STOCCARDA GRAZIE ALL ALTA QUALITA DEI VISITATORI E ALL INTERESSANTE PROGRAMMA DI

ACCOMPAGNAMENTO.

rande soddisfazione. Questo il
Gsentimento prevalente tra dli

espositori  dell'edizione 2022 di
LASYS confermando quindi gli ottimi ri-
sultati registrati in termini di qualita dei
visitatori e di interesse per il programma
di accompagnamento. Quando giovedi
23 giugno la settima edizione di LASYS si
& conclusa infatti il clima era molto po-
sitivo in tutto il padiglione 4 della fiera
di Stoccarda. Proprio entrando nel det-
taglio degli espositori, importante sot-

utomptrve

Stgexpo;se?

tolineare come le 93 aziende presenti
provenissero da 16 paesi diversi, con una
percentuale di espositori internaziona-
li pari al 34%. LASYS ha infatti ottenuto
buoni risultati in un contesto di mercato
forte, con molti eventi importanti fissati
a maggio e giugno di quest'anno e che
hanno reso il calendario internazionale
del comparto molto affollato.

Con il suo chiaro focus sulla lavorazione
dei materiali laser, LASYS ha fornito una
piattaforma di mercato interessante per

di Aldo Biasotto e Paolo Cattaneo

i visitatori interessati. Oltre alle opportu-
nita di networking, & stata molto gradita
I'alta percentuale di visitatori provenienti
dall'estero, come hanno notato i nostri
membri nei loro stand.

Un pubblico professionalmente
qualificato

Anche quest’anno i visitatori della LASYS
Si sono presentati con un alto grado
di autorita decisionale. Circa un guin-
to proveniva dalla gestione aziendale e




operativa. Un numero simile & coinvolto
attivamente nello sviluppo e circa il 16%
proviene da produzione, produzione e
assicurazione qualita. Una percentuale
molto elevata (81%) & decisiva, co-decisi-
va 0 consultiva nelle decisioni di acquisto
della propria azienda. Tre quarti di loro
hanno una specifica intenzione di inve-
stire 0 acquistare, e il 25% di questi fu-
turi acquirenti prevede di investire piu di
200.000 euro.

Poco meno di tre quarti del pubblico
specializzato proveniva dal settore in-
dustriale e utilizza gia laser o sistemi la-
ser nella propria azienda, ovvero utilizza
LASYS come piattaforma per tenersi ag-
giornato sugli sviluppi dei propri sistemi
e su altre possibilita di applicazione. | set-
tori piu importanti tra i visitatori sono
stati I'ingegneria meccanica, I'ingegneria
automobilistica, I'ingegneria di impianti
e apparecchiature, I'industria metallurgi-
ca e manifatturiera e I'industria ottica. |l
pubblico specializzato era interessato a
tutte le applicazioni e ai sistemi laser (per
la finitura delle superfici, la separazione,
I'etichettatura e la marcatura e la giun-
zione). Anche i sistemi laser per la produ-
zione additiva e le sorgenti di raggi sono
stati oggetto di attenzione.

Nel complesso, i visitatori di LASYS sono
stati d'accordo: LASYS é stata valutata
bene, con un punteggio di 2,3. L'85% dei
visitatori professionali sta gia pianifican-
do di visitare LASYS 2024.

Limportanza di condividere

le competenze

A complemento dell'offerta degli espo-
sitori, LASYS ha dato ai visitatori I'oppor-
tunita di condividere in modo appro-
fondito le proprie competenze durante
tutti e tre i giorni. Come da tradizione,
il programma comprendeva le Giornate
del Laser di Stoccarda, che si sono svol-
te il 21 e 22 giugno. Nel panel ci sono
stati I'incontro EPIC sul beam shaping,
le presentazioni di esperti della Wissen-
schaftliche Gesellschaft Lasertechnik e.V.
(WLT) e il Solution Centre con seiistituzio-
ni laser partecipanti, che hanno offerto
grandi opportunita di trasferimento di
conoscenze tra il mondo della ricerca e
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dellindustria. Il programma di accompa-
gnamento e stato completato dal forum
tecnico “Lasers in Action”, molto orien-
tato alla pratica, tenutosi nel padiglione
centrale della fiera, e da diversi workshop
e seminari specifici.

Grande soddifazione

"Quest’anno, in media ogni due stand
uno era caratterizzato da un laser in azio-
ne, un grande vantaggio di LASYS. | no-
stri espositori hanno raccontato le loro
esperienze con Vvisitatori professionali
altamente qualificati e discussioni appro-
fondite in fiera, anche se, come previ-
sto, c’erano meno partecipanti rispetto
all'evento precedente. Stiamo ora svilup-
pando il concept per il prossimo LASYS. Il
tema della produzione delle batterie gio-
chera un ruolo chiave in futuro” afferma
Gunnar Mey, direttore delle mostre e de-
gli eventi a Messe Stutgart.

Anche gli espositori di LASYS sono giunti
a una conclusione prevalentemente po-
sitiva. Markus Forytta, Head of Corpora-
te Communication presso il Fraunhofer
Institute for Materials and Beam Techno-
logy IWS, é stato soddisfatto al termine
della fiera: “Per noi, LASYS & andata molto
bene grazie alle discussioni di alta qualita
che abbiamo tenuto. Siamo anche en-
tusiasti degli effetti di sinergia risultanti
dall'aver tenuto CastForge e SurfaceTe-
chnology in parallelo con LASYS. Ci ha
permesso di presentare la lavorazione
laser dei materiali ai visitatori della fiera
che non erano ancora entrati in contatto
con questo argomento”.

Anche Nikolas Meyer, Head of Sales and
Application Business Unit di EMAG La-
serTec GmbH, concorda con il feedback
positivo: “Abbiamo utilizzato la nostra
presenza in LASYS per aumentare la con-
sapevolezza della nostra azienda come
produttore di macchine laser con appli-
cazioni estese per la lavorazione di mate-
riali laser. Queste applicazioni includono
la tempra laser o la formatura laser di
metalli, ad esempio, di dischi freno rive-
stiti. Abbiamo raggiunto questo obiet-
tivo e tenuto discussioni di alta qualita
presso il nostro stand, sempre incentrate
su applicazioni e richieste specifiche”. ®
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Migliorare la
Produttivita nel
Laser Material
Processing

| laser sono strumenti indispensabili nelle
lavorazioni industriali dei materiali per sviluppare
nuove tecnologie o caratteristiche di prodotto.
Pl supporta i clienti di tutto il mondo con
soluzioni avanzate di movimentazione e
controllo per aumentare la precisione, la
produttivita e I'affidabilita delle applicazioni di
lavorazione laser, come la foratura, il taglio,
I'ablazione o la saldatura.

Scoprite come Pl puo aiutare i costruttori di
macchine e gli integratori di sistemi a offrire
soluzioni di lavorazione laser economiche e ad
alte prestazioni.

IT'S
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www.pionline.it

Per informazioni:

Physik Instrumente (PI) S.r.l.
Telefono +39 02 66501101
info@pionline.it
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LASER

QUANDO SI PARLA DI MARCATURA LASER SPESSO NON SI CONSIDERANO LE VARIE TIPOLOGIE

DI LASER (LASER A GAS, LASER A STATO SOLIDO, LASER A FIBRA, LASER LIQUIDI E LASER A
SEMICONDUTTORE AD ESEMPIO) CHE NE FANNO PARTE. CIASCUNA TIPOLOGIA DI SORGENTE,
MEZZO DI GUADAGNO O RISONATORE HA CARATTERISTICHE DIFFERENTI ED E QUINDI PIU ADATTO
A SPECIFICHE APPLICAZIONI. SCOPRIAMO INSIEME LE CARATTERISTICHE DI CIASCUNO.

di Ines Giubileo

Dal mondo industriale (automotive,

utensileria, oleodinamica, elettrodo-
mestico), a quello medico a quello este-
tico, ogai i laser vengono utilizzati pra-
ticamente in ogni ambito perché sono
versatili e in grado di effettuare diverse
lavorazioni: taglio, saldatura e marcatura

Ilaser Sono ovungue intorno a noi.
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laser, rimozione dei tatuaggi, interventi
agli occhi, depilazione eccetera. Natu-
ralmente, i laser non sono tutti uguali e,
in base all'applicazione, si sceglie quello
piu adatto con la sorgente piu consona
alla finalita.

| laser si classificano in cinque categorie:
laser a gas, laser a stato solido, laser a

fibra, laser liquidi (laser coloranti) e laser
a semiconduttore (diodi laser).

Inoltre, questi cingue tipi di laser posso-
no essere suddivisi in sottocategorie in
base alla loro modalita di funzionamen-
to: laser a onda continua e laser pulsato.
Inoltre, ci sono anche diversi tipi di la-
ser pulsati. Lo stesso laser a fibra dedi-
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SOLUZIONI I
Una testa laser vista Risoalore ELASIT
dall'interno.

LASIT

cato alla marcatura pu0 avere la durata
dell'impulso variabile (versione MOPA)
per marcare le plastiche senza sbavatu-
re e bruciature.

Prima di approfondire le diverse tipolo-
gie di laser, € importante fare un passo
indietro e definire che cosa sia un laser
e come funziona.

Cos'é un laser?

Un laser & un dispositivo che genera
luce sotto forma di raggio laser. Un rag-
gio laser é diverso da un raggio diluce in
quanto i suoi raggi sono monocromatici
(un unico colore), coerenti (della stessa
frequenza e forma d'onda) e collimati
(che vanno nella stessa direzione). | laser
forniscono queste “informazioni per-
fette”, ideali per applicazioni che richie-
dono un’elevata precisione. Andiamo a
vedere tecnicamente i componenti di
un laser. In un laser troviamo tre com-
ponenti principali: la fonte di energia, il
medio attivo e il risonatore.

La fonte di energia pompa la luce in un
medio attivo (il medio attivo & la risul-
tante dall’emissione stimolata di foto-
ni attraverso transizioni elettroniche o
molecolari a uno stato di energia infe-
riore da uno stato di energia superiore
precedentemente popolato da una sor-
gente). Varia a seconda del tipo di laser.
Potrebbe essere un diodo laser, una sca-
rica elettrica, una reazione chimica, una
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lampada flash o altre tipologie.

[l medio attivo emette invece un raggio
di luce di una lunghezza d’onda specifica
guando eccitato dalla luce. Si dice che sia
la fonte del guadagno ottico. | laser pren-
dono in genere il nome dal loro mezzo di
guadagno. In un laser CO,, ad esempio, il
mezzo di guadagno e il gas CO,.

Il risonatore infine amplifica il guadagno
ottico attraverso specchi che circonda-
no il mezzo di guadagno.

Questi includono specchi sfusi nei laser
a stato solido, sfaccettature tagliate o
rivestite nei diodi laser e riflettori Bragg
nei laser a fibra.

Laser a gas

Il laser industriale a CO, e un laser in cui
una corrente elettrica viene inviata at-
traverso un gas per generare luce attra-
VErso un processo noto come inversio-
ne di popolazione. Esempi di laser a gas
includono laser ad anidride carbonica
(CO,), laser elio-neon, laser ad argon, la-
ser al krypton e laser ad eccimeri. | laser
a gas sono utilizzati in un‘ampia varieta
di applicazioni, tra cui olografia, spettro-
scopia, scansione di codici a barre, misu-
razioni dell'inguinamento atmosferico,
lavorazione dei materiali e chirurgia la-
ser. I laser a CO, sono probabilmente i la-
ser a gas piu conosciuti € sono utilizzati
principalmente per la marcatura laser, il
taglio laser e la saldatura laser. LASIT, con

Specchio Specchio

SErrr e

i @ 4|

Sorgente energetica pompa estema

I M E
Radiazione Laser /

Schema di funzionamento di un laser.

il Fly CO,, realizza marcature su materiali
organici quali legno e bambu, partico-
larmente utili nel settore Promozionale.

Laser a stato solido

Il laser a stato solido & un laser il cui mez-
Z0 attivo é un cristallo o un vetro drogato
con ioni, differenziandosi cosi dal laser a
coloranti che usa un colorante organico,
solitamente in soluzione liguida, come
mezzo di amplificazione della luce, e dal
laser a gas, in cui viene prodotta una sca-
rica elettrica attraverso un gas opportu-
no (ad esempio elio-neon) per produrre
la luce coerente.

Laser a fibra

Un laser a fibra & un tipo speciale di laser
a stato solido che & una categoria a sé
stante. Un laser a fibra & un dispositivo
in cui “il mezzo di guadagno attivo & una
fibra ottica drogata con elementi di terre
rare come erbio, itterbio, neodimio, di-
Sprosio, praseodimio, tulio e olmio”.

Le proprieta di guida della luce della fibra
ottica sono cid che rende questo tipo di
laser cosi diverso: il raggio laser & piu pic-
colo rispetto ad altri tipi di laser, il che lo
rende piu preciso. | laser a fibra sono an-
che rinomati per il loro ingombro ridot-
to, buona efficienza elettrica, bassa ma-
nutenzione e bassi costi operativi. | laser
a fibra sono utilizzati in una vasta gamma
di applicazioni, tra cui la lavorazione dei
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I laser a fibra & quello
piu utilizzato per

le applicazioni di
marcatura e incisione
laser, spesso per
permettere

la tracciabilita

dei prodotti.

i
LASIT

LASER MARKING INNOVATION

LASIT

LASER MARKING INNOVATION

LASIT propone sul
mercato FlyPico, un
laser con sorgente a
fibra che si distingue
per gli altissimi
standard di qualita
nella marcatura nera
e quella impalpabile.

materiali (pulizia laser, testurizzazione,
taglio, saldatura, marcatura), medicina e
armi a energia diretta.

Oggi il laser a fibra & quello piu utilizzato
per le applicazioni di marcatura e incisio-
ne laser. Questo perché ha un effetto du-
raturo e di alta qualita su tutti i metalli e
su quasi tutte le plastiche. Con questa ti-
pologia di sistema LASIT € anche in grado
di garantire marcature nerissime e senza
riflesso, richieste soprattutto in ambito
medicale (per ragioni di sicurezza) e in
ambito Home appliance e Gioielleria (per
ragioni estetiche).

Un‘altra tipologia di laser che si distingue
per la durata del suo impulso & il laser
Picosecondo. Con il FlyPico LASIT riesce
ad ottenere delle marcature nerissime ad
alto contrasto e senza riflesso. Questo &
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particolarmente utile nel mondo medico
(per ragioni di sicurezza) e nel mondo
home appliance e gioielleria (per ragioni
estetiche).

Laser liquidi (o coloranti)

| laser liquidi utilizzano un colorante or-
ganico in forma liquida come mezzo di
guadagno. Sono anche conosciuti come
laser a colorante e sono utilizzati nella
medicina laser, nella spettroscopia, nella
rimozione delle voglie e nella separazio-
ne degli isotopi.

Uno dei vantaggi dei laser a colorante
€ che possono generare una gamma
molto piu ampia di lunghezze d'onda,
rendendoli buoni candidati per essere
laser sintonizzabili, il che significa che la
lunghezza d'onda pud essere controllata

durante il funzionamento. Nella separa-
zione degli isotopi laser, ad esempio, i
laser sono sintonizzati su specifiche riso-
nanze atomiche. Vengono quindi sinto-
nizzati su un isotopo specifico per ioniz-
zare gli atomi, rendendoli neutri anziché
caricati negativamente o positivamente.
Vengono quindi separati con un campo
elettrico, ottenendo quella che viene
chiamata separazione isotopica.

Laser a semiconduttore (diodi laser)
Un diodo laser (o LD, da Laser Diode in in-
glese) & un dispositivo optoelettronico in
grado di emettere un fascio laser emes-
so dalla regione attiva del semicondutto-
re con cui viene realizzato il dispositivo
stesso. La struttura del semiconduttore
€ molto simile a quella impiegata nella re-
alizzazione di LED (Light Emitting Diode).
Un diodo laser, come molti altri dispositivi
elettronici, € composto da materiale se-
miconduttore drogato presente su uno
strato molto sottile sulla superficie di cri-
stallo. Il cristallo viene drogato per pro-
durre una regione di semiconduttore di
tipo n e una regione di semiconduttore
di tipo p, una sopra l'altra, per ottenere
una giunzione PN, cioé un diodo. Come
in altri tipi di diodi, quando la struttura
viene polarizzata direttamente, le lacu-
ne provenienti dalla regione p vengono
iniettate nella regione n, dove gli elettro-
ni sono i portatori maggioritari di carica.
Analogamente, gli elettroni dalla regio-
ne n sono iniettati nella regione p, dove
le lacune sono i portatori maggioritari.
Quando un elettrone e una lacuna sono
presenti nella stessa regione, possono
ricombinarsi per emissione spontanea,
cioeé I'elettrone puo rioccupare lo stato
energetico della lacuna, emettendo un
fotone con un‘energia uguale alla diffe-
renza tra gli stati dell’elettrone e della la-
cuna coinvolti.

Questi elettroni e lacune iniettati rappre-
sentano la corrente di iniezione del dio-
do, e I'emissione spontanea da al diodo
laser sotto la soglia laser proprieta simili a
un LED. L'emissione spontanea & neces-
saria per iniziare I'oscillazione laser, ma &
causa di inefficienza una volta che il laser
¢ in oscillazione. ®
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Imager a fascio
largo Ophir.

toraggio delle caratteristiche critiche

del fascio mentre il laser viene utiliz-
zato in tre applicazioni molto diverse:
VSCEL, modalita a diodo laser e diver-
genza del fascio; laser per la produzio-
ne additiva utilizzati in 3D SLM/SLS; laser
per la saldatura, il trattamento termico
e la pulizia delle fibre. Questo articolo
presentera tre tecniche che monitora-
no le caratteristiche critiche del fascio
mentre il laser viene utilizzato in tre ap-
plicazioni molto diverse.
La prima tecnica consiste nel misurare
la distribuzione della luce proveniente
da diodi laser o da una sorgente lumi-

I ntroduciamo tre tecniche per il moni-
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KeviN KIRkHAM, SENIOR
MANAGER FOR NEW BUSINESS
DeveLoPMENT DI MKS-OPHIR,
PRESENTA TRE TECNICHE CHE
MONITORANO LE CARATTERISTICHE CRITICHE
DEL FASCIO MENTRE IL LASER VIENE UTILIZZATO IN

TRE APPLICAZIONI MoLTO DIVERSE: VSCEL, mobALTA

DELLE FIBRE.

di Kevin Kirkham

nosa in cui la luce proviene da una su-
perficie o da un bordo microplanare.
Sebbene I'emissione laser diverga ra-
pidamente da questi dispositivi, i raggi
centrali sono facili da rilevare con pre-
cisione. La misurazione & complicata
dai raggi luminosi ad angolo ridotto
che si formano sui bordi del cono di
luce. Questi raggi vengono riflessi piu
facilmente dalle superfici del rivelatore
e sono quindi tipicamente sottovalu-
tati nella maggior parte delle tecniche
di profilazione del fascio diretto alla
telecamera.

[I Wide Beam Imager (WB-I) di Ophir of-
fre un’ampia area di misura in cui questi

A DIODO LASER E DIVERGENZA DEL FASCIO: LASER PER
LA PRODUZIONE ADDITIVA UTILIZZATI IN 3D SLM/SLS:
LASER PER SALDATURA, TRATTAMENTO TERMICO E PULIZIA

raggi vengono misurati correttamente.
La seconda tecnica di misurazione laser
viene utilizzata con la stampa 3D a letto
di polvere metallica. Le tecnologie uti-
lizzate in questo caso sono note come
sinterizzazione laser diretta di metalli
(DMLS) e sinterizzazione diretta di me-
talli (DMS), in cui un oggetto tridimen-
sionale viene “stampato” uno strato
molto sottile alla volta.

Questo tipo di applicazioni richiede il
controllo della posizione dello spot la-
ser focalizzato e la conoscenza dell‘ir-
raggiamento o della densita di potenza
del fascio erogato. Il BeamWatch AM di
Ophir monitora continuamente il fascio
laser sulla regione focale, misurando le
dimensioni e la posizione del punto di
messa a fuoco rispetto alla superficie
del letto di polvere senza toccare il fa-
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BeamWatch AM determina la posizione della vita del fascio o la posizione di messa a fuoco e la dimensione

dello spot sulla superficie di lavoro.

scio durante il processo.

La terza tecnica di misurazione laser con-
sente di misurare le dimensioni e la po-
sizione del profilo del fascio di fuoco dei
laser industriali in fibra da piu kilowatt.
I sistema BeamGage di Ophir con atte-
nuatore del fascio laser ad alta potenza
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LBS-300HP aiuta a localizzare il piano fo-
cale. In questo caso, misurando un pia-
no alla volta lungo il percorso del fascio,
con la possibilita di misurare la densita
di potenza estremamente elevata di un
laser focalizzato da piu kilowatt.

Vediamo in dettaglio questi tre scenari.

SOLUZIONII

Misurazione accurata di laser
altamente divergenti

[l Wide Beam Imager (WB-I) di Ophir &
composto da diffusore, meccanica di
montaggio, manicotto di montaggio e
supporto per una telecamera BeamGa-
ge. La telecamera & collegata al sistema
d'immagine WB-I e I'immagine, tramite
un cavo USB, a un PC su cui & in esecu-
zione il software Ophir BeamGage per
la profilazione del fascio laser.

Il laser o la sorgente luminosa in esame
pPossono essere montati su sistema di
traslazione in modo da poter conosce-
re facilmente la distanza tra I'emettito-
re e il piano di misura. Questa distanza
viene utilizzata per calcolare I'angolo
di divergenza della sorgente in esame.
La maggior parte dei laser a semicon-
duttore presenta un asse di divergenza
veloce e uno lento. Il software di pro-
filazione del fascio & in grado di indi-
viduare automaticamente I'asse mag-
giore e di fornire misure dell’angolo di
divergenza sia per I'asse maggiore che
per quello minore ortogonale.

[l WB-I & un accessorio per i sistemi di
profilazione del fascio laser BeamGage
di Ophir. Consente di misurare il profilo
di intensita spaziale della luce prove-
niente da sorgenti luminose puntifor-
mi, come i VSCEL con divergenza mol-
to elevata fino a 70° di semiangolo. E
possibile misurare fasci da 10 mm fino
al massimo consentito da un‘apertura
di 45 mm. Laccessorio WB-I richiede
un sistema BeamGage, come il BGP-
USB3-SP920s, che include una teleca-
mera CCD e la versione professionale
del software di profilazione del fascio
BeamGage di Ophir. II WB-I estende
I'applicazione della telecamera SP920s
fino a 200 W con un‘area attiva di 45
mm. |l diffusore e stato scelto per la
sua capacita di assorbire accuratamen-
te, consentendo cosi di misurare i raggi
molto superficiali provenienti da sor-
genti luminose altamente divergenti.
La maggior parte dei sensori non mi-
sura correttamente questi raggi poco
profondi, poiché vengono facilmente
riflessi dalla superficie dei sensori.

La misura accurata di questi raggi ad
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alto angolo é fondamentale per la mi-
surazione ad alta affidabilita della sor-
gente in esame.

Perché dungue la necessita di un Wide
Beam Imager per la misura di sorgenti
divergenti? Perché il sistema fornisce
misure accurate delle dimensioni del
punto di campo lontano, dell'ellittici-
ta, della modalita e degli angoli di di-
vergenza e puo aiutare a capire come
questi importanti parametri cambiano
con la corrente e la temperatura.

Laser di misura utilizzati nella
produzione additiva

I BeamWatch AM (BW-AM) di Ophir &
stato progettato specificamente per I'u-
so in applicazioni di produzione additiva.
Utilizza una tecnica unica per misurare
la regione focale guardando ortogonal-
mente il raggio laser. Il sistema utilizza
la dispersione atmosferica o di Rayleigh
del fascio erogato per determinare la
posizione del fascio o la posizione del-
la messa a fuoco e la dimensione del
punto sulla superficie di lavoro. Il fascio
viene ripreso lateralmente in due viste
ortogonali. Poiché queste viste sono
centrate, al di sopra e al di sotto, del
punto in cui il fascio verrebbe normal-
mente erogato alla polvere metallica, il
BeamWatch “vede” il fascio e puo facil-
mente misurarne le dimensioni mentre
passa attraverso la messa a fuoco. Dopo
aver visualizzato la regione focale, il fa-
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scio viene de-focalizzato su un sensore
di potenza, per cui lo strumento & com-
pletamente autonomo. Dalle viste late-
rali fornite dalla telecamera di BeamWa-
tch, il software di analisi determina la
posizione dell’'onda del fascio e qualsiasi
cambiamento nella sua posizione o nella
dimensione del punto rispetto alla su-
perficie di lavoro.

[ BW-AM contiene un sensore di poten-
za laser raffreddato ad aria da 600 W. La
misura della potenza del laser viene vi-
sualizzata nell’applicazione BeamWatch
e aggiornata a ogni fotogramma video.
La potenza viene utilizzata anche per
calcolare la densita di potenza che il la-
ser fornisce al piano di lavoro.

| rapidi aggiornamenti delle misure
BW-AM consentono all'utente di osser-
vare gualsiasi movimento nella posizione
del piano focale. A volte la contaminazio-
ne del vetro di protezione o dell'ottica di
emissione del fascio causa lo spostamen-
to del piano focale nel tempo. Il BW-AM
awvisa |'utente di qualsiasi cambiamento
nella posizione del fascio erogato, prima
che la diminuzione dei livelli di irradiazio-
ne laser possa avere un impatto negativo
sul processo di costruzione.
L'applicazione software BeamWatch
consente di salvare, recuperare e con-
frontare le prestazioni laser attuali e
storiche di ciascun sistema. Lanalisi
statistica integrata e il generatore di re-
port aiutano l'utente a comunicare le

Monitorare le
caratteristiche

del fascio laser
fondamentale anche
in applicazioni per la
saldatura nel settore
automotive.

prestazioni del sistema AM a un pubbli-
CO pit ampio.

Dimensioni e modalita dei laser

in fibra da piu kKW a fuoco

| laser industriali a fibra possono fornire
densita di potenza davvero sorprenden-
ti quando i loro fasci sono focalizzati. Li-
velli di densita di potenza che superano
1 milione di Watt per centimetro qua-
drato sono spesso necessari per esegui-
re la saldatura e il taglio ad alta velocita
per cui questi laser sono famosi. Sebbe-
ne l'indicazione dei MW/cm?2 su qualsiasi
strumento di misurazione dei fasci non
sia attualmente praticabile, & ora pos-
sibile misurare indirettamente questi
punti focalizzati incredibilmente intensi.
LBS-300HP-NIR di Ophir & un attenua-
tore di campionamento del fascio del-
la famiglia di prodotti BeamGage per
la profilazione del fascio. Utilizza due
specchi attenuatori posizionati orto-
gonalmente sulla superficie frontale,
realizzati in silice fusa altamente traspa-
rente e a bassissima dispersione. Questi
esclusivi specchi attenuatori ad altissima
potenza forniscono ciascuno un fascio
campionato di circa 0,1%, ad alta affi-
dabilita, assorbendo meno dello 0,1%
dell’'energia laser incidente. Con due
elementi di questo tipo, il fascio cam-
pionato di circa 0,0001% & indipendente
dalla polarizzazione, cioé non campiona
preferenzialmente una polarizzazione
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W densita di potenza incidente sul pri-
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In un laser a fibra da 5 kW che viene mo-
nitorato nel fuoco, lo spot da 152,5 um
ha un profilo a scalpello mentre I'estre-
mita della fibra viene fotografata quan-
do & afuoco. Lontano dal fuoco, il profi-
|0 € piu gaussiano 0 a campana.
L'aggiunta di LBS-300HP-NIR agli acces-
sori BeamGage per la profilatura del fa-
scio consente di effettuare misure laser
basate su telecamera di livelli di potenza
media molto elevati dei laser focalizzati
multi-kilowatt. Cid consente agli utenti
di laser industriali di assicurarsi che le
ottiche di emissione del fascio e i vetri
di protezione siano puliti e funzionino
correttamente. Le condizioni di proces-
so mutevoli possono essere rilevate ra-
pidamente e risolte prima che abbiano . :
un impatto sulla qualita del prodotto. E -
Ophir apporta innovazioni per rende-
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le prestazioni del laser ai progettisti e
agli utenti dei sistemi laser. o Via dellArtigianato, 26 TALNAC (inY o)
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SPECIALISTA NELLE SOLUZIONI ALL'AVANGUARDIA PER LA SALDATURA LASER DELLA PLASTICA,
LEISTER HA svILUPPATO BASIC S, UN INNOVATIVO SISTEMA LASER RAFFREDDATO AD ARIA
PROGETTATO PER ESSERE INTEGRATO NELLE LINEE E NELLE CELLE DI PRODUZIONE. DISPONIBILE
ANCHE NELLE VERSIONI M E L, BASIC & IN GRADO DI RISPONDERE A UNA VASTA GAMMA DI

ESIGENZE PRODUTTIVE.

di Edoardo Oldrati

per le sue tecnologie di lavorazione

della plastica; oltre alle apparecchia-
ture per la saldatura ad aria calda e ainfra-
rossi e per il calore di processo, I'azienda
fornisce anche soluzioni all'avanguardia
per la saldatura laser della plastica. Que-
ste sono apprezzate in una vasta gamma
di segmenti industriali: automobilistico,
medicale, sensoristica ed elettronica,
noncheé tecnologia dei microsistemi.
Uno degli ultimi sviluppi dell’'azienda &
BASIC S, un sistema laser raffreddato ad
aria progettato per essere integrato nel-
le linee e nelle celle di produzione. Il suo
design intelligente e funzionale ne con-
sente l'utilizzo in una grande varieta di
applicazioni.
Abbiamo parlato di questa soluzione con
Johannes Eckstadt, Product Manager di
Leister.

I eister € conosciuta a livello mondiale

BASIC S sta riscuotendo successo tra i
clienti. Potrebbe descriverci le sue carat-
teristiche originali e gli aspetti che hanno
fatto ottenere a questo prodotto un‘ac-
coglienza calorosa sul mercato?

Le aziende clienti apprezzano il BASIC S
per molte ragioni: & facile da integrare in
gualsiasi processo produttivo, & flessibi-
le e poco costoso. | parametri di salda-
tura possono essere facilmente regolati
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e nelle celle di produzione.

BASIC S € un sistema laser raffreddato ad aria progettato per essere integrato nelle linee

tramite Web-HMI su un laptop collegato
o direttamente sull'unita BASIC S utiliz-
zando il suo display. BASIC S si distingue
anche per I'innovativo sistema di raffred-
damento: sviluppato internamente da
Leister, garantisce una maggiore durata
del modulo laser. A differenza di altri si-
stemi, il raffreddamento Leister mantie-
ne il modulo laser sempre alla sua tem-
peratura ottimale.

Sulla scia del successo ottenuto dal BASIC
S, state pianificando il lancio dei Sistemi
M e L. Quali elementi li distinguono dalla
versione S?

Come BASIC S, anche BASIC M e L sono
entrambi sistemi faciimente integrabili,

progettati per essere inseriti in una linea
di produzione. Tuttavia, mentre il BASIC
S & costituito da un laser e da un’ottica,
con il BASIC M questa variante di base
viene ampliata con piu unita aggiuntive
adatte alla saldatura laser. Ad esempio,
offre unita di movimento e di serraggio e
una serie di sensori. Anche la valutazione
della qualita pud far parte del sistema. Le
diverse unita possono essere combinate
in vari modi.

Il sistema BASIC L completa la gamma
con un involucro ad alta densita del laser.
Con un’integrazione sempre piu profon-
da, Leister si assume una responsabilita
maggiore o addirittura totale del proces-
so di saldatura.
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Johannes Eckstadt, Product Manager di Leister.

BASIC puo essere
integrato anche a unita
per la misurazione della
potenza e monitoraggio
del connettore a

fibre ottiche come
Scanner Optic.

BASIC, nelle sue diverse versioni, & dotato
di una serie di opzioni: potrebbe elencare
le principali e spiegare come contribuisco-
no a migliorare le prestazioni?

L'intero sistema M/L si basa su una co-
struzione modulare: si scelgono solo le
parti necessarie. Lunita principale, il laser
e |'ottica sono fondamentali per il pro-
cesso di saldatura e costituiscono quindi
la configurazione di base di un sistema
M/L BASIC. L'unita principale garantisce la
sicurezza e il controllo degli altri compo-
nenti. Tra le altre unita funzionali, il siste-
ma puo essere ampliato con un‘unita di
movimento e un‘unita di serraggio, ma
sono tutte opzionali.

Le nostre unita standard hanno una con-
figurazione predefinita, ma il sistema
puod essere adattato e personalizzato in
base alle esigenze specifiche dei clienti.
L'elenco delle unita che lavorano all'inter-
no del sistema M/L continuera a cresce-
re nei prossimi anni. Il nostro obiettivo &
guello di adottare tutte le caratteristiche
e i moduli che abbiamo attualmente nel-
la nostra workstation.

Offriamo anche un‘ampia gamma di
funzioni per il controllo della qualita, per
garantire al cliente un processo stabile e
affidabile.

Per facilitare la comunicazione con i si-
stemi di esecuzione della produzione
(MES) dei clienti, abbiamo sviluppato un
nostro standard MES. Non esiste uno
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standard MES globale nel settore, per
Cui potrebbero essere necessarie alcune
integrazioni: siamo sempre disponibili a
fornire soluzioni personalizzate per re-
quisiti speciali. Leister offre anche altre
interfacce per la comunicazione con il
sistema del cliente: ad esempio OPC-UA,
Profibus o Profinet.

Avete in programma di presentare BASIC
M/L nelle prossime fiere per aumentarne
la notorieta sui mercati internazionali, e in
particolare in Italia?

Per cominciare, presenteremo il concet-
to di base di BASIC S/M/L alla fiera K di
Dusseldorf, in Germania, e ne sveleremo
le caratteristiche in dettaglio.

Oltre a BASIC M/L, presenteremo MAXI,
un sistema di saldatura laser per plastica
chiavi in mano. MAXI sara mostrato per
la prima volta al pubblico; sara dotato di
un robot e di un tavolo rotante che si-
mulera la saldatura dei fanali posteriori
con l'ottica GLOBO. In guanto “ prossima
grande novita” per Leister, BASIC M/L sara
una parte importante delle nostre espo-
sizioni del prossimo anno. In Italia stiamo
pianificando di esporre al MECSPE di Bo-
logna o al PLAST di Milano - forse anche
a entrambi. Stiamo anche valutando la
possibilita di organizzare un evento in-
terno con un distributore italiano di mac-
chine per la pressofusione.

Con l'uscita di nuove unita a intervalli fre-

Il sistema BASIC

€ caratterizzato
da una struttura
modulare che
permette di
scegliere le

unita funzionali
piu adatte a
quell’applicazione
come, ad esempio,
Radial Optic 38 M
per la saldatura
laser senza
rotazione.

quenti, la BASIC S/M/L sara a lungo prota-
gonista di fiere ed eventi internazionali.

Come si inserisce BASIC M/L in un ambien-
te di produzione moderno?

La flessibilita dell'hardware e del proces-
so soddisfa le esigenze dei clienti di 0ggi.
Siamo in grado di gestire sistemi di pro-
duzione caotici e siamo pronti a comuni-
care con i piu moderni sistemi di produ-
zione. Il BASIC M/L & inoltre progettato
per essere facilmente esteso a nuove
unita e alle funzionalita dell'industria 4.0
/10T in futuro. @
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POTENZA EIL TAGLIO
DELLA LAMIERA

Figura 1 - Esempio di taglio di

o

AL GIORNO D'0OGCI LA QUOTA

acciaio da 50 mm di spessore D| M ERCATO RELAT|VO AL TAG |_|O

(Cortesia Cutlite Penta).

LASER E ANCORA LA MAGGIORE
RISPETTO ALLE DIVERSE
APPLICAZIONI INDUSTRIALI.
NEGLI ULTIMI ANNI, LA
DOMANDA DI MACCHINE PER IL
TAGLIO LASER HA CONTINUATO A
CRESCERE SPOSTANDOSI VERSO
LAMIERE DI SPESSORI SEMPRE
MAGGIORI. CONFRONTANDOCI
CON ALCUNE DELLE AZIENDE
RAPPRESENTATIVE DELLA
CATENA DEL VALORE DEl
SISTEMI DI TAGLIO LASER

AD ALTISSIMA POTENZA
INNANZITUTTO PER
COMPRENDERE IL MERCATO
ATTUALE, PER VALUTARE
ESATTAMENTE DOVE ClI
TROVIAMO E, SOPRATTUTTO,
INDIVIDUARE QUALI SIANO LE
SFIDE E LE OPPORTUNITA CHE
DOBBIAMO ASPETTARCI NEL
PROSSIMO FUTURO.

di Antonio Raspa, EPIC
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ono due i metodi di taglio della la-

miera adottati industrialmente: il ta-

glio al plasma e il taglio laser. Il taglio
al plasma risale agli anni ‘50, quando fu
sviluppato come alternativa al taglio alla
fiamma: utilizza un getto di gas surriscal-
dato ed elettricamente ionizzato, il pla-
sma, emesso da un ugello ad alta velocita
verso il pezzo da tagliare. All'interno del
gas si forma un arco elettrico che ionizza
parte del gas, creando un canale di pla-
sma elettricamente conduttivo. Quan-
do I'elettricita della cosiddetta torcia da
taglio viaggia lungo guesto plasma, si
genera un calore sufficiente a fondere
il pezzo. Contestualmente il plasma e il
gas compresso soffiano via il metallo
fuso caldo, provocando la separazione
del pezzo. Lidea di usare il laser come
utensile € nata insieme al laser negli anni
‘60: insieme alla famosa definizione di
“Una soluzione alla ricerca di problemi da
risolvere” ed all'utilizzo cinematografico
in Agente 007 - Missione Goldfinger ven-
ne usato come metodo per tagliare i fori
nelle matrici di diamante. |l taglio laser
€ anch’esso un processo termico che
utilizza un raggio laser ad alta potenza
controllato da un CNC e supportato da
0ssigeno, azoto o aria compressa, per
fondere/vaporizzare e quindi espellere il
materiale da tagliare. Il fascio laser viene
emesso dalla sorgente laser e quindi tra-
sportato attraverso un‘apposita linea di
fascio (costituita da diversi specchi o da
un cavo in fibra ottica) fino all’ottica di ta-
glio (o testa di taglio) contenente le lenti
che focalizzano il fascio sulla superficie
del materiale da tagliare (e perforare).
Esistono due macrocategorie di sorgenti
laser, quelli a CO, che lavorano a una lun-
ghezza d'onda di 10,6 um e quelli a stato
solido che operano intorno a 1 um (com-
prendendo sia le sorgenti a disco sotti-
le che quelle a fibra). | laser a CO, sono
pil economici ma non possono tagliare
il rame, I'ottone e I'alluminio perché tali
materiali sono riflettenti alla lunghezza
d’onda del laser. |laser a stato solido, ol-
tre a una maggiore efficienza energetica
€ una pit ampia varieta di materiali taglia-
bili, presentano il vantaggio principale di
una velocita di lavorazione/alimentazio-
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ne molto piu elevata (grazie alla maggio-
re efficienza assorbimento nei materiali
ferrosi alla lunghezza d'onda di 1 um ri-
spetto a quella di 10 pm).

Ciascun metodo di taglio, a plasma o
laser, & caratterizzato da determinate
proprieta e vantaggi che lo rendono piu
adatto dell'altro a seconda della specifica
applicazione. Per orientarci meglio ab-
biamo riassunto le differenze principali
tra il taglio laser e il taglio al plasma nella

Come mostra la tabella 1, il taglio la-
ser presenta diversi vantaggi rispetto
al taglio al plasma. Il primo & che il ta-
glio laser pud essere utilizzato in tut-
ti i materiali comuni nella lavorazione
industriale,  dall'acciaio  all'alluminio,
all'acciaio inossidabile e alle lamiere non

Tecnologia di taglio

Getto di gas surriscaldato in

ferrose, fino ai materiali non metallici
come plastica, vetro, legno o cerami-
ca. In secondo luogo, vi € una liberta di
contorno molto maggiore in quanto il
fascio laser a fascio riscalda il materia-
le in maniera piu localizzata inducendo
minori sollecitazioni termiche: di fatto il
taglio € appena piu largo del raggio laser
stesso ed & possibile tagliare senza sba-
vature i contorni pit complessi. Inoltre
il taglio laser & estremamente versatile
e si pud controllare con precisione la
gualita di taglio anche su geometrie e
materiali complessi: sono innumerevoli
le applicazioni di micro-lavorazioni dove,
grazie all'adozione di impulsi ultracorti,
il materiale viene vaporizzato cosi rapi-
damente che l'influenza del calore non
puod essere rilevata. Tutte queste carat-
teristiche hanno permesso I'estensione
del taglio laser oltre la carpenteria me-

Fascio di luce focalizzato

combinazione con arco elettrico

Precisione Precisione medio-bassa.

(anche i sistemi di taglio plasma
ad alta definizione non sono in
grado di gestire, ad esempio

il taglio di una lama di sega)

Investimento di capitale

Velocita di taglio Medio-bassa

Spessori di taglio

to 80mm in thickness

Versatility

di spessore.

Tabella 1 - Confronto tra taglio a plasma e taglio laser

Tipicamente minore del taglio laser

Plasma cutters can generally
cut through any type of metal up

| sistemi a plasma possono
generalmente tagliare qualsiasi
tipo di metallo fino a 80 mm

Precisione medio-alta
(Livello di precisione e finitura
nettamente maggiore del taglio plasma)

Tipicamente maggiore del taglio plasma

Alta (In genere tagliano a velocita maggiori
con minori consumi elettrici con evidenti
risvolti sul’ambiente)

Laser cutters generally cannot cut materials
as thick as plasma cutters can, and usually
can only efficiently cut materials that are up
to 25mm in thickness.

| sistemi laser possono tagliare, numerosi
materiali sia metallici che non metallici.

A seconda del materiale varia lo

spessore massimo ma tipicamente

¢ inferiore al plasma.
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Figura 2 - Sorgente laser in fibra
da 100 kW (Cortesia Civan Lasers).

tallica, in settori quali quello medicale
(es. taglio si stents metalli e non) oppure
dell’elettronica di consumo (come i vetri
temprati dei display dei nostri telefoni
cellulari).

Laser a stato solido

| primi dispositivi laser commerciali, ap-
parsi sul mercato alla fine degli anni ‘80,
utilizzavano uno schema di pompaggio
con diodo monomodale che emette-
va solo poche decine di milliwatt. Per
molte applicazioni laser, tuttavia, erano
necessari molta piu potenza ottica (de-
cine/centinaia di Watt piuttosto che mil-
liwatt). Il primo passo in tale direzione
avvenne intorno al 1990 con l'introdu-
zione di un laser in fibra drogata con er-
bio da 4 W, che gettd le basi per i futuri
sviluppi avvenuti negli anni ‘90, I'epoca
d’oro dello sviluppo delle sorgenti a fi-
bra, che portarono a laser in fibra mo-
nomodale da dieci watt e oltre, adatti
alla microlavorazione e i primi veri laser
in fibra ad alta potenza.

Il mercato ha poi visto I'arrivo di altri la-
ser di potenza sempre maggiore in gra-
do di tagliare in grandi volumi e, all'inizio
degli anni 2000, il taglio laser in fibra &
stato introdotto nel mercato della la-
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miera. Nel 2008 sono stati introdotti i
primi laser in fibra per il taglio di metalli
riflettenti, quali alluminio, ottone, rame
e acciaio zincato.

Stato attuale del mercato

Nel 2020, il mercato globale delle mac-
chine per il taglio laser era stimato a
4,3 miliardi di dollari e si prevedeva che
avrebbe raggiunto i 7,3 miliardi di dolla-
ri entro il 2027, con un tasso di crescita
dell'8% (fonte: Laser Cutting Machines
- Global Market Trajectory & Analytics,
Research and Markets, 2021). | principali
fattori trainanti del mercato sono stati
la crescente domanda di tecnologie al-
tamente efficienti e precise, in grado di
produrre finiture uniformi, nonché la ri-
chiesta di alte velocita di lavorazione e di
una tecnologia di facile programmazio-
ne da parte di vari settori manifatturieri,
quali la difesa, I'elettronica di consumo
e l'automotive.

Ccome spiega Martino Burlamacchi, pre-
sidente del gruppo italiano Cutlite Pen-
ta, azienda che sviluppa e produce siste-
mi completi di taglio con laser a fibra e
CO2, la disponibilita di sorgenti laser a
fibra ad altissima potenza ha migliora-
to notevolmente la tecnologia di taglio

laser e il posizionamento competitivo
dei laser rispetto al taglio meccanico e al
plasma. Dal 2021, I'azienda ha installato
piu di 250 macchine per il taglio laser di
potenza superiore a 20kW, grazie a di-
versi brevetti applicati alle teste di taglio
e alle soluzioni CNC. Di conseguenza,
la velocita di taglio laser su materiali di
spessore 20-50 mm & ora fino a 3 volte
superiore a quella del plasma, rendendo
il laser piu veloce, pil economico, piu
preciso, piu efficiente e piu sostenibile
rispetto alle tecnologie della concorren-
za (Figura 1). Inoltre, sono stati aperti
nuovi mercati per il taglio laser ad alta
potenza, come le strutture in acciaio, i
cantieri navali e i macchinari da costru-
zione. Come sottolinea Martino Burla-
macchi, sostituire il plasma con il laser
non & solo interessante dal punto di
vista strettamente tecnologico ed eco-
nomico ma é rivoluzionario in termini di
sostenibilita ambientale perché il rispar-
mio combinato di materiale e di elettri-
cita promette un consistente risparmio
delle emissioni di CO,,.

Eyal Shekel, CEO di Civan Lasers, un pro-
duttore di laser in fibra ad alta potenza
con sede a Gerusalemme, concorda con
I'opinione che laltissima potenza stia
aprendo nuove opportunita nei mer-
cati che utilizzano metodi alternativi al
plasma. Come spiega, una delle nuove
possibilita & I'utilizzo di un laser mono-
modale da 100 kW per tagliare e salda-
re metalli molto spessi, a partire da 50
mm. Un laser cosi potente, con diame-
tro del fascio regolabile, consente di
utilizzare un solo laser e una sola mac-
china per entrambe le applicazioni, ri-
ducendo le fasi di produzione e guin-
di i costi di produzione (Figure 2 e 3).
Michael Hepp, Product Line Manager -
Cutting di nLight, fornitore statunitense
dilaser in fibra ad alta potenza, conferma
cheilaser in fibra ad alta potenza hanno
dimostrato sul campo aumenti di pro-
duttivita davvero impressionanti per il ta-
glio di metalli con spessori compresi tra
5 e 20 mm assistiti da azoto mentre, sulla
base della sua esperienza diretta, la pura
potenza laser si &€ dimostrata meno utile
per le lamiere sottili, dove altre caratteri-
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Figura 3 - Esempio di modellazione del fascio laser
sulla qualita di taglio (Cortesia Civan Lasers).

stiche dell’'utensile limitano la velocita, e
per |'acciaio spesso, dove si utilizza I'assi-
stenza dell'ossigeno. In questi casi, altri
miglioramenti tecnologici, in particolare
la formatura del fascio, hanno consenti-
to progressi significativi in termini di ve-
locita e qualita. Di conseguenza, a suo av-
Viso, la potenza del laser & un parametro
incompleto per misurare la produttivita
dell’'utensile, in particolare in un’officina
che richiede flessibilita nel materiale e
nello spessore. Pertanto, chi acquista un
utensile deve capire quali sono i parame-
tri che consentono di ottenere gli incre-
menti di produttivita piu importanti per
I'azienda e investire in questi parametri.
Anche Hendrik Meidert, Senior Product
Manager Trulaser di TRUMPF, ha lanciato
una nota di cautela sui limiti delle sole po-
tenze elevate. Egli sottolinea che, sebbe-
ne potenze laser di 30 kW o piu possano

TECNOLOGIA[

With Focus Steering

Without Focus Steering

aumentare ulteriormente la produttivita
del taglio laser, in particolare con il taglio
per fusione, e abbiano il potenziale per
sostituire altri metodi di lavorazione con
lamiere spesse, possono essere utilizzate
in modo economicamente ed ecologi-
camente sostenibile solo con spessori di
lamiera per i quali le alte velocita di ta-
glio possono anche essere convertite in
tempi di lavorazione significativamente
pil brevi per pezzi o lamiere. Cio dipen-
de dal mix di pezzi e materiali dell’'uten-
te e, inoltre, la macchina deve avere un
elevato tasso di utilizzo per ridurre i costi

dei pezzi. Cio richiede a sua volta compo-
nenti meccanici e ottici adeguati, nonché
funzioni per aumentare I'autonomia. L'u-
tente deve anche adottare misure orga-
nizzative per garantire un’alimentazione
regolare del materiale e il prelievo dei
pezzi finiti, in modo che non si verifichi-
no colli di bottiglia. Per questi motivi e
a causa della diminuzione dei vantaggi
marginali dei laser ad altissima potenza,
TRUMPF ritiene che le potenze laser tra
6 e 25 kW rimarranno ottimali per molte
applicazioni.

Markus Kogel-Hollacher, responsabile
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della ricerca e sviluppo di PRECITEC, le-
ader mondiale delle teste di taglio laser,
sottolinea I'importanza del rapporto tra
produttivita ed elementi ottici del laser.
Sebbene sia vero che esiste una dipen-
denza quasi lineare tra la potenza del la-
ser e la produttivita, almeno nella gam-
ma di potenza fino a 30 kW, a queste
potenze il comportamento delle teste
di taglio laser diventa determinante, in
quanto devono essere in grado di fun-
zionare 24 ore su 24, 7 giorni su 7, con
una qualita di taglio costante garantita
per tutta la produzione. Per questo mo-
tivo, PRECITEC ha studiato il comporta-
mento degli elementi ottici e ha per-
fezionato I'affidabile ProCutter 2.0 per
potenze laser di 30 kW (vedi ).
E compatibile con tutte le sorgenti la-
ser e offre una NA piu elevata di 0,18.
E supercompatto, leggero e altrettanto
adatto al taglio obliquo.

La testa di taglio funziona automatica-
mente e con stabilita a lungo termine
fino a 30 kW di potenza laser grazie al
suo sofisticato concetto di raffredda-
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mento, ai sensori integrati e all'ampio
intervallo di regolazione.

Sono molteplici gli elementi che con-
corrono all’'espansione del taglio laser
ad altissima potenza e, come evidenzia
Andrea Brinciotti, Direttore generale
di LaserPoint, la misura delle potenze

Figura 4 - Ottica di
taglio ProCutter 2.0

in funzione con una
potenza laser di 30 kw
(Cortesia Precitec).

Figura 5 - Strumento di misura EXTREME per
potenze fino a 20 kW (Cortesia LaserPoint).

dell'ordine di decine di kW non & da
sottovalutare. A questi livelli di potenza
occorrono sensori con soglia di danneg-
giamento particolarmente elevata (si
parla di 20 kW/cm?2), che non solo devo-
no resistere a potenze assolute elevate,
ma anche a densita di potenza rilevanti,



specialmente in presenza di fasci laser
particolarmente focalizzati.

Tenendo conto delle diverse necessita
dei produttori di sistemi di taglio laser,
dalle fasi di qualifica delle sorgenti la-
ser fino alle operazioni di installazione e
manutenzione, LaserPoint ha sviluppato
uno strumento che, grazie ad un pro-
cesso di misura che richiede un’esposi-
zione al fascio laser di meno di un se-
condo, non necessita di raffreddamento
ad acqua e risulta quindi compatto e fa-
cilmente trasportabile ( ).

In questa breve rassegna dell’attuale
mercato del taglio laser, abbiamo visto
che I'aumento della potenza dei laser
in fibra ha migliorato notevolmente la
versatilita e la produttivita della tecno-
logia di taglio laser e il posizionamento
competitivo dei laser rispetto al taglio
meccanico e al plasma. Tuttavia, il rap-
porto tra potenza e produttivita non &
cosi semplice come potrebbe sembra-
re. In primo luogo, la potenza grezza si
e dimostrata meno utile per le lamiere
sottili e gli acciai spessi, dove altri mi-
glioramenti tecnologici, in particolare la
sagomatura del fascio, hanno dimostra-
to di avere un effetto maggiore sui pro-
gressi in termini di velocita e qualita. In
secondo luogo, I'alta potenza pud esse-
re utilizzata in modo economicamente
ed ecologicamente sostenibile solo con
spessori di lamiera favorevoli a velocita
di taglio che possono essere converti-
te in tempi di lavorazione significativa-
mente piu brevi per i pezzi o le lamiere;
in terzo luogo, le gamme di potenza
fino a 30 kW richiedono componenti ot-
tici affidabili, in particolare teste di taglio
in grado di garantire una qualita di taglio
costante per un funzionamento 24 ore
su 24, 7 giorni su 7.
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ESTENDERE LE POTENZIALITA DEI MACCHINARI LASER SFRUTTANDO TUTTE LE OPPORTUNITA
DEI SISTEMI DI VISIONE E ROBOTICA. QUESTA LA SFIDA CHE TAUMAC STA PORTANDO AVANTI
INTEGRANDO NELLE PROPRIE MACCHINE SISTEMI DI RICONOSCIMENTO E ROBOT SEMPRE PIU
EFFICIENTI E AFFIDABILI. UN PASSO IN AVANTI PER OGNI LAVORO DI MARCATURA, INCISIONE,
SALDATURA E DI TAGLIO CON LE SORGENTI LASER.

di Beatrice Gasparella
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1 sistemi di riconoscimento sviluppati da Taumac
sono caratterizzati da estrema flessibilita e
versatilita.

a costante ricerca di soluzioni sem-

pre piu smart nel settore manifat-

turiero italiano ha cambiato radical-
mente tutti i processi industriali. Grazie
all'aiuto del Piano Industria 4.0, le azien-
de italiane sono sempre piu propense
nell'integrare sistemi e applicazioni laser.
Per questo motivo Taumac continua a
estendere il campo sensoriale delle pro-
prie macchine, con sistemi di riconosci-
mento e di robotica per risultati sempre
pil vantaggiosi ed efficienti.
| laser sono per natura macchinari dalle
mille potenzialita e Taumac li conosce
benissimo. Per questo Taumac continua
a studiarli per integrarli con automazio-
ni sempre piu innovative. La Vision che
sta alla base di tutto, specialmente nel
reparto di Ricerca e Sviluppo dell’azien-
da, & rendere sempre piu precisa la po-
sizione e |'orientamento nello spazio del
laser, sviluppando tecnologie sempre piu
affidabili.

COSA SONO E DOVE SI APPLICANO |
SISTEMI DI RICONOSCIMENTO

| sistemi di riconoscimento vengono in-
stallati nei macchinari Taumac per l'ac-
quisizione, l'elaborazione di immagini,
per la misurazione, il riconoscimento
e la selezione di oggetti che verranno
successivamente marcati, incisi, saldati
o tagliati a laser. Queste applicazioni co-
ordinate con sistemi robotizzati, risol-
vono tutti quegli ostacoli in cui I'essere
umano sarebbe decisamente limitato.
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Infatti, aiutano |'operatore a non preoc-
cuparsi di posizionare, rilevare o identi-
ficare correttamente il pezzo, riducendo
notevolmente i tempi di lavorazione e
garantendo standard elevati di ripetibilita
e precisione durante tutta la produzione.
Crazie alla loro estrema flessibilita e ver-
satilita, i sistemi di riconoscimento svi-
luppati da Taumac sono utilizzati princi-
palmente per:

v Creazione e marcatura di numeri seriali;
v numerazione di lotti;

v marcature in serie;

v automatizzazione della centratura del
pezzo;

v marcatura di piccoli loghi o codici in
un’area delimitata;

v e tanti altri processi produttivi che ri-
chiedono I'utilizzo di precisione e qualita
senza stare a sorvegliare il macchinario
laser grazie all'impiego dei robot e dei
sistemi di visione.

PERCHE UNIRE I SISTEMI DI
RICONOSCIMENTO ALLA ROBOTICA
Adottare un sistema di visione, com-
porta innumerevoli vantaggi, essendo
la scelta piu performante, economica e
configurabile secondo ogni esigenza.
Infatti, integrare nel macchinario questa
tecnologia garantisce affidabilita e pro-
duzioni piu elevate rispetto ad un utilizzo
manuale del macchinario.

Inserendo un robot su una linea di pro-
duzione e integrandolo con un sistema
di visione, permettera di migliorare |'effi-

cienza dell'impianto produttivo, andando
oltre ai limiti umani e mettendo in com-
pleta sicurezza gli operatori. Taumac & da
sempre pronta a realizzare il macchinario
che "veste” alla perfezione la richiesta del
cliente. Un po’ come un vestito sartoriale.
Proprio per guesto, quando si inseriscono
robot, i softwaristi Taumac vanno a tarare
tutti i movimenti attraverso algoritmi per
la calibrazione delle coordinate dei sistemi
divisione e di riconoscimento rispetto alle
coordinate degli assi del robot. Questo
permettera in modo automatico di ren-
dere completamente autonomo la presa
e la marcatura di oggetti, sia ordinati in
una tavola XY che in modo disordinato su
un‘area delimitata.

Rispetto ad una tradizionale centratura
del pezzo eseqguita dall’'operatore, i siste-
mi di riconoscimento uniti a un braccio
robotizzato sviluppati da Taumac, sono
ideali perché:

v viene effettuata l'acquisizione live
dell'oggetto e viene riconosciuto trami-
te un aggiornamento in real-time;

v/ VENgoNO riconosciute posizioni multi-
ple sullarea di lavoro;

v maggiore flessibilita: in base alle varie
esigenze applicative il sistema di visione
pud essere riprogrammato senza alcuna
difficolta inserendo in automatico o ma-
nualmente i parametri;

v possibilita di automatizzare le marcatu-
re in serie di loghi, codici, QR-code, codici
a barre senza la presenza dell’'operatore;
v miglior coordinazione occhio-braccio
e precisione di marcatura

v € previsto nel Piano Industria 4.0.

Pattern matching, marcatura 3D

e sistema pick & place

Quando si parla di sistemi di visiong, si
parla di un universo ampissimo per ogni
tipologia di applicazione e necessita.
Esistono due macroaree dei i sistemi di
visione. Nella prima, la telecamera é do-
tata di un’intelligenza tale che gestisce
in modo automatico tutto il processo
di riconoscimento. Nel secondo caso &
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Come funziona il riconoscimento del pezzo

La telecamera di visione pub riconoscere I'oggetto attraverso due modalita: con
un pannello retroilluminato o con luce diretta. Attraverso I'utilizzo del pannello re-
troilluminato (sempre consigliato), la telecamera percepisce il contrasto della luce
e riconosce in automatico il profilo dell'oggetto. In ogni caso, l'illuminazione che
sia dall'alto o dal basso, i nostri sistemi di visione si possono utilizzare indipendente-
mente o congiuntamente per la rilevazione del pezzo. Il processo si sviluppa secon-
do questa sequenza:

1) Ispezione e identificazione del pezzo e registrazione del pattern;

2) Definizione del profilo di riferimento per il riconoscimento del modello;

3) Definizione della posizione del file rispetto al pezzo;

4) Infine, il software Taumac invia in automatico le coordinate X, Y e Z al laser e centra
di default il file di marcatura.
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Un esempio di un'applicazione di marcatura
robotizzata realizzata da Taumac

il pc. Quindi & 'operatore che analizza e
realizza il posizionamento manualmente
mentre la telecamera effettua un sempli-
ce lavoro di fotografia. Ad oggi Taumac
consiglia sempre di inserire nei propri
macchinari i propri sistemi di riconosci-
mento automatici per: la centratura, I'u-
tilizzo dei sistemi di marcatura in 3D e in
quelli Pick&Place.

Quando infatti si richiede la centratura in
automatico di una o piu forme, o comu-
nemente chiamato pattern matching, il
sistema di riconoscimento crea una me-
moria di forme che permette di marcare
in automatico senza dover allineare gli
0ggetti sul piano di lavoro. L'area di visio-
ne della telecamera per i macchinari Tau-
mac arriva anche a 90x70 mm e grazie
alla telecamera da 10 Megapixel si puod:
v Non inserire sistemi di fissaggio o dime
v marcare con altissima precisione

v lavorare su grandi quantita.

Con l'installazione della licenza di Reverse
Engineering e posizionando I'elemento
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sul piano retroilluminato, sara possibile
generare un file DXF dal risultato di ac-
quisizione della telecamera e si potran-
No generare linee curve per la marcatura
e/0 taglio di oggetti piani.

Utilizzando invece un sistema di marca-
tura 3D, & possibile identificare con tra-
mite una telecamera un‘area irregolare
dell'oggetto da marcare e quindi ripor-
tare testi, loghi, textures senza spostare
I'asse Z. Infatti, con la testa 3D di Taumac
sono selezionabili due aree di lavoro sen-
za dover cambiare lenti focali:

v 100x100x40 mm e 170x170x70 mm

v 200x200x80 mm e 300x300x80 mm.
Infine, sebbene sia quasi necessario avere
un sistema di pattern matching sui mac-
chinari laser, puo, in certi casi, risultare
insufficiente nel momento in cui i ritmi
di lavoro siano troppo veloci e ripetitivi.
In questo caso, Taumac con i suoi robot
ha adottato il sistema “Pick and Place”,
nella quale i sistemi di visione giocano un
ruolo fondamentale per identificare gli
articoli e dare le coordinate cartesiane in
real-time al braccio robotizzato.

Secondo I'Enginery di Taumac, ogni
macchinario dovra essere sempre piu
performante e adatto a rispondere ogni
domanda. Senza eccezioni. Per sfrutta-
re al meglio la tecnologia laser si devono
sviluppare sistemi di visione performan-
ti e far fronte alle esigenze di flessibilita
e automazione dei processi produttivi. E
sempre piu evidente che, I'occhio uma-
no e la sua manualita, non sono suffi-
cienti per realizzare marcature in grado
di rispondere agli standard del mercato.
Per questo, i ricercatori Taumac investa-
NO energie in Ricerca e Sviluppo, per po-
ter far fronte a tutte quelle competenze
tecniche che le aziende stanno da tem-
po domandando. Taumac da sempre si
fa carico di rispondere alle piu svariate
richieste del mercato in materia di ap-
plicazioni laser e grazie al gruppo Coeso
e di grande professionalita, continua e
continuera a garantire automazioni e
servizi di alto livello lavorando per af-
frontare le domande presenti e future
dei clienti.

La misura del vostro laser aumenta la qualita

Produrre le batterie per i veicoli elettrici € una sfida. Tutte le saldature devono
essere eseguite con estrema precisione ed affidabilita. Gli strumenti di misura di
Ophir sono ottimizzati per I'uso nelle linee di produzione automatizzate.

misura potenza compatto
e Misure fino a 12 kW

Helios Plus - Strumento di

s
Beam Watch Integrated -
completa caratterizzazione Laser

e Strumento di misura senza contatto

e Semplice da installare e integrare

e Misura e analisi completa entro

e Non richiede raffreddamento
e Misura lunghezze d’onda: Blue,
Green e IR

pochi secondi
e Focus shift, potenza, dimensioni
spot laser

Parla con Ophir: +39 348 861 8627

eemks | ophir




O

TTECNOLOGIA

COME IM

D

DI
IN PR
CAM

POSIZIONAM
=SENZA
P MAGNETICI

FCAR

Magnetic Flux
Density [mT]

-0,0250
-0,0150
-0,0050
0,0050
0,0150
0,0250
0,0350

basano su un azionamento diretto con

motori piezoelettrici ad ultrasuoni. Cid
consente tempi di risposta molto rapi-
di e un posizionamento estremamente
preciso. Grazie al particolare principio di
funzionamento, questi motori sono au-
tobloccanti in assenza di alimentazione.
Inoltre, gli azionamenti non influenzano
i campi magnetici, e viceversa i cam-
pi magnetici esterni non influenzano il
loro funzionamento. Questo articolo si

Isistemi di posizionamento PILINE® si
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propone di fornire una migliore com-
prensione dell'uso dei prodotti PILine®
in forti campi magnetici o in ambienti in
cui il sistema deve comportarsi in modo
neutrale da un punto di vista elettroma-
gnetico.

Il principio di funzionamento dei
sistemi di posizionamento

Il cuore di ogni sistema PILINe® & un at-
tuatore piezoelettrico che viene preca-
ricato contro una guida di scorrimento

= | SISTEMI
ENTO
Dl FORTI

GL AZIONAMENTI PILINE®
FUNZIONANO GRAZIE
ALL'EFFETTO PIEZOELETTRICO
INVERSO.

LA DEFORMAZIONE AVVIENE

A LIVELLO CRISTALLINO E NON
E QUINDI INFLUENZATA DAL
MAGNETISMO. UN SISTEMA
TECNICO CHE VIENE PORTATO
IN UN CAMPO MAGNETICO
INTERAGISCE PERO CON

ESSO. PERTANTO, QUANDO

SI UTILIZZANO POSIZIONATOR]
AD ANELLO CHIUSO IN CAMPI
MAGNETICI, | REQUISITI PER LA
SELEZIONE DEI MATERIALI E LE
LORO PROPRIETA AMAGNETICHE
SONO MOLTO ELEVATI.

di Thomas Polzer

mediante un elemento di accoppiamen-
to (Fig. 1). Quando viene applicata una
tensione, I'effetto piezoelettrico inverso
provoca la deformazione della cerami-
ca. La deformazione awviene a livello cri-
stallino all'interno del materiale e non &
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Fig. 1 - Schema di un motore PILine®: Un attuatore
piezoelettrico viene precaricato contro una guida.
L'attuatore viene stimolato a oscillare. Queste
oscillazioni vengono convertite in un movimento
in avanti che viene trasmesso al pattino tramite un
elemento di accoppiamento. (immagine: Pl)

quindi influenzata dal magnetismo. Per
questo motivo i motori attuatore piezo-
elettrico non interagiscono con i campi
magnetici. Questo fa si che vi siano due
interessanti settori di applicazione per i
motori piezoelettrici, quali ad esempio:
B || funzionamento in forti campi ma-
gnetici.

B |'utilizzo in un ambiente sensibile senza
influenzare i campi magnetici esistenti.
Gli assi pilotati da motori PILIine® sono in
grado di eseguire movimenti controllati
su ampi intervalli di corsa nell'ordine dei
millimetri, con risoluzioni di qualche na-
nometro e una velocita fino a 200 mm/s.
Quando sono “a riposo”, o spenti, gli
azionamenti sono autobloccanti. Sono
possibili sia sistemi lineari che rotativi.

Quando un materiale viene introdotto in
un campo magnetico, inizia a interagire
fisicamente. Queste interazioni possono
influenzare il campo magnetico deside-
rato in misura inaccettabile o possono
anche disturbare il funzionamento dei
sistemi tecnici nel campo magnetico. Se
queste interazioni sono negative, si ri-
corre ai cosiddetti azionamenti “non ma-
gnetici”. In natura esistono varie forme di
magnetismo che provocano diversi gradi
di interazione fisica.

| materiali possono essere suddivisi in
tre gruppi con diverse proprieta magne-
tiche 1, 2 e 31. In questo caso, le inte-
razioni all'interno di un corpo causate
dallo stimolo esterno giocano un ruolo
importante. Per differenziare, possiamo
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considerare la dipendenza matematica
del campo magnetico.
Ves

B=jo=p=H|[T] with o

Jo=4=pi=1077

La densita di flusso magnetico B (0, nel
linguaggio comune, il campo magnetico)
e collegata allo stimolo magnetico H at-
traverso la permeabilita. La permeabilita &
costituita dalle costanti naturali della per-
meabilita po e della permeabilita relativa
ur, basata sul materiale. Nella vita di tutti
giorni, I'entita della densita di flusso ma-
gnetico varia del campo magnetico ter-
restre con 20-70 uT [4] agli scanner a ri-
sonanza magnetica con 7 T [51. | materiali
diamagnetici formano un campo che si
oppone allo stimolo esterno. Questo per-
ché gli elettroni in movimento nel mate-
riale vengono deviati dal campo esterno,
causando la formazione di un campo che
si oppone a quello esterno. Per una per-
meabilita relativa < 1 vale guanto segue.
L'effetto diamagnetico &€ molto ridot-
to, scompare quando il campo esterno
viene spento e si verifica per tutti i ma-
teriali. Spesso si sovrappone all'effet-
to paramagnetico o ferromagnetico.
Un esempio di effetto diamagnetico &
la levitazione della grafite pirolitica so-
pra i magneti permanenti. Nel caso dei
materiali paramagnetici, i microscopici
dipoli del materiale si allineano al cam-
PO magnetico esterno, determinando
un aumento del campo nel materiale.
Pertanto, i materiali paramagnetici sono
attratti da un campo. In questo caso, ur
> 1 si applica alla permeabilita relativa 1.
Rimuovendo il campo esterno, I'effetto
scompare. | materiali ferromagnetici si
comportano in modo simile a quelli pa-
ramagnetici; la differenza & che quando
il campo esterno viene rimosso, rimane
la cosiddetta “polarizzazione rimante” e il
materiale stesso crea un campo magne-
tico. In questo caso, la permeabilita rela-
tiva ur >> 1 pud raggiungere valori fino a
106. Mentre per i materiali diamagnetici
e paramagnetici le forze possono essere
dimostrate solo con test complessi, per i
materiali ferromagnetici sono molto piu
forti. | magneti permanenti in neodimio
ferro boro sono un esempio impressio-

nante di forze di interazione altamen-
te magnetiche. Pertanto, nei sistemi di
posizionamento che non sono destinati
a influenzare il campo magnetico si do-
vrebbero utilizzare solo materiali diama-
gnetici e paramagnetici. In altre parole,
materiali con una permeabilita relativa
di circa 1. In guesto caso, l'influenza dei
campi magnetici interni dei rispettivi
componenti sui campi magnetici ester-
ni € molto bassa, il che significa che I'in-
fluenza sull'applicazione o sul sistema di
posizionamento & insignificante. Pertan-
to, se possibile, per le applicazioni non
magnetiche si dovrebbe evitare 'uso di
materiali ferromagnetici (forti).

La conoscenza dei materiali utilizzabili e
della loro permeabilita relativa & essen-
ziale per realizzare un sistema amagne-

Materiale e per Fonte
Alr 1.00000036 NA (2]
Metals
Aluminum 1.000021 7T  Calculated from [6]
Copper 0.9999904 7T  Calculated from [6]
CuBe2 1.00002 NA (7]
CusSné 0.99999912 - N/A  Calculated from [8]
1.000062
(0=0.09 % Fe)
Gold 0.999966 7T Calculated from [6]
Silver 0.999976 N/A Calculated from [9]
96/4 SnAg 1.00000060 7T Calculated from [6]
Titanium (Grade  1.000178 N/A [10]
1)
TIAIEV4 (Grade  1.00005 N/A - [10]
5)
Tungsten 1.000070 N/A  Calculated from [9]
Ceramics
AL, 0.999986 7T Calculated from [6]
PZT 0.9993942 947 Calculated from [11]
SiaNa 0.999986 7T  Calculated from [6]
SiC 0.999988 MfA  Calculated from [9]
bl 0.9999915 N/A  Calculated from (9]
Plastics
FR4 PCB 0.9999963 94T Calculated from [11]
Kapton 0.9999911 94T Calculated from [11]
PAEB natural 0.9999905 94T Calculated from [11]
PEEK 0.9999507 94T Calculated from [11]
PPS 0.9999908 7T Calculated from [6]
PTFE [Tefion) 0.999990 94T  Calculated from [11]
PVC, grey 0.999989 94T  Calculated from [11]

Tab. 1 - Valori materiali per la permeabilita
relativa pr
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Grado di Hr per Fonte
Deformazione
0% 1.003 N/A [12]
10% 1.050 NA 12
20% 1.620 NA 12
30% 3.420 N/A (12

Tab. 2 - Valori materiali della permeabilita relativa
ur per diversi gradi di deformazione di 1,4305

tico che non influisca sul campo magne-
tico di un ambiente sensibile. Mentre le
plastiche e le ceramiche sono general-
mente diamagnetiche, i metalli possono
avere proprieta paramagnetiche o ferro-
magnetiche.

La tabella 1 elenca alcuni dei materiali
che, ad esempio, possono essere utiliz-
zati in assi non magnetici con il drive PI-
Line®. La formatura a freddo fa si che dli
acciai austenitici resistenti alla corrosione
formino martensite per attrito o defor-
mazione, il che significa che i materiali
con una bassa permeabilita relativa allo
stato originale hanno successivamente
un pr molto piu elevato. Un materiale
che mostra chiaramente questo com-
portamento e 1'1.4305. Pertanto, la per-
meabilita relativa pud essere compresa
tra 1,05 e 3,42, a seconda dell'entita della
deformazione. Questo aspetto deve es-
sere preso in considerazione soprattutto
quando si utilizzano pezzi standard au-
stenitici resistenti alla corrosione, poiché
nella maggior parte dei casi non sono
disponibili informazioni sul grado di de-
formazione a freddo.

La misurazione magnetica degli assi
Per le applicazioni in campi magnetici
elevati, al Forschungszentrum Julich si
utilizzano assi di rotazione con aziona-
menti PILine® [13]. Per la caratterizza-
zione esatta dei magneti a dipolo, era
necessario determinare l'influenza del
posizionatore sulla successiva caratte-
rizzazione dei magneti.

Atal fine, sono stati misurati sia un posi-
zionatore standard U-624.03 PILIne® sia
una versione speciale basata sull'U-624,
ottimizzata per ambienti non magneti-
ci. Uasse di rotazione U-624.03 ha una
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Fig. 2 - Di seguito
sono illustrati
I'impostazione delle
misure e i risultati
delle indagini
condotte presso il
Forschungszentrum
Jullich. ammagine: pn

superficie di 30 x 30 mm?2 e un’‘altezza
di 12 mm.

La misurazione magnetica dei posizio-
natori & stata effettuata in una camera
di misura presso il Forschungszentrum
Julich ed & illustrata nella figura 3. E
stato creato un campo magnetico per-
manente esterno di 123mT allineato
lungo l'asse x positivo. La componente
di campo cosi indotta in direzione Y &
stata scansionata nell’area illustrata in
verde a circa 1 mm sopra la superficie
del rotore del posizionatore PILINe®.
Il cavo per gli assi di rotazione & stato
sempre posizionato sul lato destro.

In una prima fase, I'asse di rotazione
standard U-624.03 & stato misurato in
un campo magnetico esterno di 123
mT contenente componenti ferroma-
gnetiche. E stato quindi possibile misu-
rare i valori della componente di campo
in'Y a circa 1 mm sopra il livello del ro-
tore; i valori variavano tra

-800 e 800 uT. La figura 4 mostra i ri-
sultati di questa misurazione. Il contor-
no esterno & rappresentato da un qua-
drato, il rotore del posizionatore da un
cerchio e il cavo da una linea che punta
a destra.

Si formano due poli, visibili in fig. 4 come
un’‘area rossa e una blu, in cui le linee di
campo sono verticali rispetto al piano
dell'immagine e corrono dentro o fuori
di esso. Lo stadio di rotazione standard &
dotato di un cuscinetto a sfera in acciaio
al cromo vicino alla superficie del rotore
che causa gli elevati valori di misura.

Per il secondo U-624.03, tutti i compo-

Permanent magnetic
field in X (123 mT)

Scanned area

Fig. 3 - Setup di misura per la misurazione
magnetica degli assi di rotazione. tmmagine 1131

mag. Flussdichte [mT]

z [mm]

0 BO00
48750
4.5500

X [mm]

Fig. 4 - U-624.03 - Asse di rotazione standard
senza selezione modificata del materiale.
(Immagine [131)

nenti ferromagnetici sono stati sostituiti
con componenti idonei a bassa perme-
abilita relativa. In questo caso, le modi-
fiche rilevanti sono i cuscinetti a sfera
interamente in ceramica, i NUMErosi
cambiamenti dei componenti sul PCB e
le viti in titanio.

Le misure precedentemente descritte
nel campo magnetico sono state effet-
tuate anche con questo posizionatore
modificato.
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Durante la prima misurazione, anche se
visualizzata nel campo di misura gia ri-
dotto da -200 a 265 uT ( ), NON SONO
visibili influenze evidenti sui componenti
utilizzati nel posizionatore.

Il campo magnetico appare guasi omo-
geneo. Pertanto, & necessario effettuare
una seconda misurazione con un campo
di misura ulteriormente ridotto (-25 bos
+106 uT) per poter registrare e illustrare
i valori di campo significativamente piu
bassi ( ).

Il campo parassita massimo provenien-
te dal posizionatore, reso visibile da
questa misurazione, si trova nell’ango-
|0 in basso a destra e ha un valore di
106 uT. In questa posizione dello stadio
di rotazione la testa del sensore, ne-
cessaria per il funzionamento ad anel-
lo chiuso del posizionatore, & installata
sotto il rotore.

Crazie alle modifiche descritte, & sta-
to possibile ridurre il valore del campo
magnetico misurato di circa I'87% ri-
spetto allo stadio di rotazione standard
U-624.03 PILine® e, con 106 uT, si tratta
di un valore molto basso. Pertanto, il po-
sizionatore modificato € adatto a molte
applicazioni non magnetiche.
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Fig.5 - U-624
Modificato, Misura 1.
(immagine [131)

Fig. 6 - U-624 .,
Modificato, Misura Sy R \
2, Alta risoluzione. i@ . your
(Immagine [131) -
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Fig. 7 - Grande magnete a dipolo con U-624.03.
(Immagine [131)

Test di funzionalita in campi

magnetici esterni

| test di funzionamento in campi magne-
tici elevati sono stati un‘altra importante
indagine condotta presso il Forschun-
gszentrum Julich [131. Oltre all'influenza
minore sui campi magnetici da misurare
(vedi caratterizzazione passiva), i posizio-
natori nell’applicazione prevista devono
anche essere in grado di muovere una
sonda di misura in un alto campo ma-
gnetico per caratterizzare esattamente i
magneti a dipolo. In questo caso, sono
stati testati entrambi gli stadi di rotazio-
ne U-624.03 PILine® descritti in prece-
denza, con e senza modifiche. Per il con-
trollo sono stati utilizzati un controller
C-867.1U e il software PIMikroMove®.

| posizionatori sono stati avvitati su un
blocco di plastica e installati nella fessu-
ra di un magnete a dipolo con un cam-
po statico massimo di 1,8 T. La direzione
del campo magnetico era verticale (vedi
figura seguente) o allineata parallela-
mente all’asse di rotazione, e i posizio-
natori si trovavano al centro del campo
del dipolo.

Sono stati eseguiti movimenti control-
lati con una velocita angolare di 360 °/s
nell'intervallo di corsa da 0° a 360°.

Il campo magnetico é stato gradualmen-
te aumentato a 1,8 T e le misure sono
state ripetute di conseguenza.

E stato possibile referenziare e posizio-
nare senza errorisia il posizionatore stan-
dard U-624.03 che la versione modificata
fino al campo magnetico massimo di 1,8
T. Nel processo, il funzionamento & sem-
pre stato corretto; sia con l'allineamento
perpendicolare che parallelo del campo
all'asse di rotazione. Sono state inoltre
testate con successo velocita di rotazio-
ne finoa720°/sa1,8T. ®
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SCANLAB GmBH INSIEME A BLACKBIRD ROBOTERSYSTEME
GmBH E HoLo/OR LTD. STA SVILUPPANDO NUOVE SOLUZIONI
PER APPLICAZIONI LASER COME SALDATURA LASER DI PIASTRE
BIPOLARI E PRODUZIONE ADDITIVA. CON L'INTEGRAZIONE DI

SAGOMATORI DI FASCI SU MISURA, LA NUOVA CONFIGURAZIONE
DI SCANSIONE HA MOSTRATO UNA PRODUTTIVITA QUASI
RADDOPPIATA NELLA SALDATURA DI PIASTRE BIPOLARI PER
CELLE A COMBUSTIBILE A IDROGENO.

SETTEMBRE OTTOBRE 2022

di Paolo Cattaneo

bile & stata considerata un mercato

di nicchia per molto tempo. Grazie
alla fase di transizione nella generazio-
ne di energia e alla ricerca di propulsio-
ni alternative, la domanda del mercato
potrebbe crescere significativamente.
Per una produzione di massa efficiente,
€ necessario aumentare la potenzialita
produttiva nella saldatura di piastre bi-
polari in metallo, utilizzate per la costru-
zione distack in una cella a combustibile.
Una velocita di saldatura elevata richiede
sistemi di scansione rapidi e laser ad alta
potenza, entrambi disponibili. Tuttavia,
¢ il processo di saldatura stesso che de-
termina la massima velocita raggiungi-
bile. Quando si supera un determinato
limite di velocita, si verificano dei difetti
sul cordone di saldatura come disconti-
nuita e sottosquadri.
Blackbird Robotersysteme configura
un banco di prova che integra la testa
di scansione 2D intelliSCAN di SCANLAB
e Flexishaper, l'ultima innovazione di
HOLO/OR, un sagomatore di fasci rego-
labile a gamma completa.
La forma del fascio richiesta € stata de-
terminata in base alle simulazioni del
processo di saldatura. Il layout del sago-
matore di fasci utilizzato & il risultato di
un design ottico combinato, che integra
elementi ottici diffrattivi (DOE) e un siste-
ma di scansione. Le prove di lavorazione

I a tecnologia delle celle a combusti-

La testa di scansione con sagomatore del
fascio aumenta la potenzialita produttiva nella
produzione di celle a combustibile

APPLICAZIONIT

hanno dimostrato un incremento del li-
mite di velocita per una saldatura esente
da difetti da 45 m/min fino a 70 m/min.

| primi e soddisfacenti sviluppi

La saldatura di lamiere sottili di piastre
bipolari ha requisiti simili ai processi di
fusione a letto di polvere tramite laser
(LPBF). Entrambi richiedono campi di
scansione con dimensioni fino a 500 x
500 mm?2 con una tipica velocita di lavo-
razione di circa 1m/s e inferiore. Anche
nella stampa 3D in metallo, la velocita
di lavorazione non si limita alla velocita
dello scanner o della potenza del laser
disponibile, ma & principalmente il pro-
cesso stesso che limita la potenzialita
produttiva. Pertanto, gli incoraggianti
risultati sulla saldatura laser sono il pri-
Mo passo verso l'ulteriore ottimizza-
zione anche dei processi di LPBF. “La
nostra societa holding congiunta crea
la fiducia necessaria per una tale stret-
ta cooperazione per esplorare soluzioni
innovative. Soltanto con una configu-
razione simile € possibile analizzare in
modo trasparente le future esigenze
del mercato e trasferirne I'esito in un
design ottico” racconta Georg Hofner,
CEO SCANLAB. “Le nostre societa affi-
liate ci forniscono un kit di costruzione
che traduciamo in vantaggi tangibili per
i nostri mercati e clienti in base alla no-
stra esperienza specifica e conoscenze
applicative” aggiunge Karl Christian Mes-
ser, CEO Blackbird Robotersysteme. “E
esattamente il tipo di cooperazione che
crea prodotti di alto valore combinan-
do la nostra esclusiva competenza nel-
la modellazione dei fasci alla profonda
comprensione dei mercati delle nostre
societa affiliate” conclude Israel Grossin-
ger, titolare e presidente di HOLO/OR.
| prossimi passi saranno testare il con-
cetto di saldatura laser in una configu-
razione su larga scala e parallelamente
seguire diverse applicazioni. Poiché fi-
berSYS soddisfa i requisiti dei processi di
LPBF e di saldatura laser, I'integrazione
dei DOE in questo sistema di scansione,
particolarmente idonea per le macchine
laser multi-testa, & stata inclusa nella ta-
bella di marcia dello sviluppo. ®
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ALLA RIBALTA UN'ARTICOLATA GAMMA
DI MACCHINE, SISTEMI, SOLUZIONI,
APPARECCHIATURE E COMPONENTISTICA
INERENTI L'IMPIEGO NELL INDUSTRIA
DELLA TECNOLOGIA LASER

PRONTI PER UN FUTURO SMART

La presenza di Prima Power alla fiera EuroBLECH sara per-
fettamente in linea con il motto della 26a edizione della
fiera, “Your gateway to a smarter future”. Prima Power
invita infatti tutti i visitatori a fare un viaggio verso il fu-
turo della produzione a partire dal suo stand di 1.400 mq
(hall 12, stand 146), dove vengono presentate le sue ulti-
me soluzioni automatizzate, integrate e digitalizzate per
la fabbricazione della lamiera. Tra le tante novita anche
soluzioni laser, tra cui spicca Laser Genius+ con il magaz-
zino automatico Combo Tower Laser e il robot di prelievo
e impilamento PSR 2D.

L'elevata dinamica (velocita di traiettoria di 180 m/min,
accelerazione di 2,8 g9) e la precisione di questa macchi-
na consentono tempi ciclo brevi e un‘elevata qualita di
taglio. Con le tre grandezze 1530, 2040 e 2060 e |'ampia
gamma di potenze laser e possibile soddisfare ogni esi-
genza applicativa. Laser Genius+ & una macchina “plug &
play” con tempi di installazione rapidi e un layout simme-
trico e reversibile che aumenta I'ergonomia e la facilita di
integrazione in qualsiasi fabbrica. Laser Genius+ € dotata

di due monitor Full HD da 24 pollici e una videocamera
4K di serie, moduli software integrati che semplificano i
processi e nuovi sensori e algoritmi di intelligenza artifi-
ciale per funzioni avanzate di monitoraggio e controllo
dei processi. Laser Genius+ puo essere collegata all’am-
pia gamma di sistemi di automazione Prima Power. Ad
Hannover € dotata del robot di prelievo e impilamento
intelligente e flessibile PSR 2D con un’elevata precisione
di impilamento e intervalli minimi tra le pile, consenten-
do un utilizzo ottimale dell’area di impilamento, in modo
automatico. Grazie alla struttura modulare del sistema e
all'ampio portafoglio di prodotti Prima Power, PSR 2D puo
essere collegato direttamente alla soluzione di stoccaggio
FMS Night Train e ad una pannellatrice automatica, cre-
ando una linea di produzione automatizzata dalla lamiera
grezza al taglio e piegatura dei prodotti finiti.

Il sistema di stoccaggio compatto e flessibile Combo
Tower Laser rende disponibili diversi materiali quando ne-
cessario e pud anche fungere da magazzino intermedio
per componenti gia tagliati e scheletri.
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QUANDO L'INNOVAZIONE VUOL DIRE FLESSIBILITA

In occasione della fiera LASYS di
Stoccarda, TRUMPF ha presentato il
TruFiber 2000 P, un nuovo laser in fi-
bra estremamente flessibile e adat-
to per una vasta serie di applicazioni
che vanno dal taglio laser alla salda-
tura laser e alla produzione additiva.
Il laser da 2kW offre un’eccellente
qualita del fascio e un cavo ottico la-
ser lungo fino a 10 metri, garantendo
una maggiore flessibilita.

Gli utenti di diversi settori industria-
li, come |'e-mobility o ['automotive
possono infatti integrare facilmen-
te il TruFiber 2000 P nei loro siste-
mi di produzione. Una caratteristica
importante di questo laser in fibra &
TruControl.

Questo controller laser consente
all’'utente di avviare comodamente il
laser, definire e memorizzare fino a

1000 programmi laser diversi. Inoltre,
questo laser a fibre offre tutti i bus di
interfaccia pertinenti. Il TruFiber 2000
P infine ha una stabilita di potenza
intrinseca su un turno di otto ore.

&

L A 5 E R b

1 TruFiber 2000 P

La stabilita pud essere ulteriormente
migliorata nello stesso arco di tempo
grazie all'opzione Automatic Laser
Power Control che elimina gli effetti
dell'invecchiamento dei diodi.

By = ¢
\“ # -’

Taglio e saldatura
Cutting and welding

FYNA/NIN

MULTIFUNCTION
COMBI REGULATING
AND SWITCHING VALVE

PARTNER FOR VALVES AND ELECTRONIC

THE

LASER
SPECIALIST

STAND ALONE
SINGLE SWITCHING
AND REGULATING VALVES

Via Monza, 99/6
20060 Gessate (M)
Tel. 02 95383845
laser@diwal.it

www.diwal.it



FOTONICA DISTRICT

Ne hai gia sentito parlare?

Stiamo creando la vetrina mondiale
dell’eccellenza italiana nella fotonica

Se vuoi farne parte, contattaci subito!

Info@fotonicadistrict.it



JOURNAL

ITIVE

Settembre/Otiobre - PubliTec

TECNOUSGIE ABDAVE

ADDITIVE MANUFACTURING
REINVENTATE IL VOSTRO
PROCESSO DI PRODUZIONE

. - : Rl
dmgmori.com DMG MDRI




ADDITIVE

NUOVO INCHIOSTRO TRASPARENTE
PER LE ESIGENZE DEI DESIGNER

Mimaki presenta il nuovo
inchiostro trasparente
MH-110PCL che esalta
I'accuratezza e la fedelta dei
modelli 3D.

di Giovanni Sensini

imaki Europe, distribuito nel nostro Paese da
MBompan, ha lanciato il nuovo inchiostro tra-

sparente per la stampa 3D, MH-110PCL. Creato
pensando ai designer, questo nuovo inchiostro trasparen-
te ¢ destinato all'uso in combinazione con 3DUJ-553, la
stampante 3D a colori con polimerizzazione UV ammira-
glia di Mimaki.
Disponibile dallo scorso maggio, I'inchiostro trasparente ¢
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MODELLI IN AMBITO
MEDICO CON COLORI

STANDARD E COLORI

in linea con I'obiettivo di Mimaki di essere all'avanguar-
dia nell'innovazione nel settore della stampa 3D e di ac-
crescere il livello di soddisfazione dei clienti.

DISPONIBILE IN FLACONE DA 4,8 L

Ancora piu trasparente della versione precedente
(MH-100CL), il nuovo inchiostro 3D MH-110PCL, di-
sponibile in flacone da 4,8 I, annulla il rischio di qual-
siasi sfumatura tendente al giallo per permettere ad ar-
tisti, designer e architetti di produrre lavori conformi al
progetto e ottenere modelli trasparenti con una migliore
definizione.

In quanto azienda focalizzata sulla ricerca e sullo svilup-
po di soluzioni innovative, per Mimaki ¢ fondamentale
rispondere alle esigenze dei clienti, ed ¢ cosi che ¢ nato
I'inchiostro MH-110PCL. Questo prodotto pud essere
utilizzato in svariate applicazioni in diversi settori, tra
cui quello dell'arte, del product design, della cosmesi, dei
modelli per I'architettura e per la medicina.



PER CREARE MODELLI DAI

ANCORA PIU

TRASPARENTE, IL COLORI TRASLUCIDI o

NUOVO INCHIOSTRO Sulla stampante 3D full color Mimaki 3DUJ-553, che of-
MH-110PCL fre piu di 10 milioni di colori, I'inchiostro trasparente puo
e essere mescolato agli altri inchiostri per creare modelli
ARTISTI, DESIGNER dai colori traslucidi. In questo modo, si pud disporre di
E ARCHITETTI DI at co . ‘. q ST p p
PRODURRE LAVORI una gamma di colori e texture pitt ampia che mai.
CONFORMI AL I modelli trasparenti e con colori traslucidi offrono nume-
ERCCETICS rosi vantaggi in settori quale quello degli studi di medi-

cina: gli studenti possono cosi vedere la struttura degli
organi interni sotto forma di modello e le variazioni di
colore permettono di illustrare in modo piu accurato le
diverse patologie. L'inchiostro MH-110PCL ¢ anche in-
dicato per realizzare le parti trasparenti necessarie nel
product design e in altri campi, ad esempio quello dei
plastici per I'architettura, dove le finestre e gli esterni
trasparenti lasciano mostrare la struttura interna.

“In Mimaki facciamo tutto il possibile per soddisfare le
esigenze dei nostri clienti. Eravamo consapevoli dell'im-
portanza di avere un inchiostro davvero trasparente e ci
siamo subito dati da fare”, afferma Mark Sollman, Product
Manager di Mimaki Europe. “Per noi la qualita ¢ molto
importante, cosi come lo sono i designer che utilizzano
le nostre tecnologie, cosi come desideriamo che abbiano
il successo che meritano. Per questo motivo, siamo felici
di poter offrire loro questo inchiostro innovativo con cui
realizzare modelli eccellenti”.

Messe Frankfurt Group
mesago
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ASSOCIAZIONE ITALIANA
TECNOLOGIE ADDITIVE

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 dalliniziativa dei suoi soci fondatori, supportata e sostenuta operativamente
da UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE, che ha messo a disposizione dell'iniziativa le risorse necessarie e la sede associativa
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A FIANCO DELLE IMPRESE

La manifattura additiva € una soluzione per migliorare i processi produttivi
ed Elmec 3D si pone a fianco delle imprese per abilitarle a questo innovativo
processo produttivo, supportandole nell’ottimizzazione delle loro produzioni,
riducendo i tempi di realizzazione e i costi, e contribuendo al processo di
trasformazione verso I'Industria 4.0.

carta d'identita di Elmec 3D, service provider e
rivenditore di soluzioni per I' Additive Manufactu-
ring, con un approccio end-to-end per seguire il cliente nel
percorso verso la nuova “Fabbrica 4.0".
La divisione Elmec 3D nasce nel 2018 all'interno del

Dall’idea al prototipo alla produzione: ¢ questa la
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di Alberto Marelli

Gruppo Elmec, realta che opera nel settore IT in 100 Pa-
esi nel mondo. Dalle schede perforate che venivano por-
tate fisicamente nei magazzini a un data center in grado
di offrire soluzioni di storage fisico e in cloud per diversi
petabyte di informazioni, da 50 anni il Gruppo Elmec
accompagna I'evoluzione digitale delle aziende.
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MARTINA BALLERIO, RESPONSABILE ELMEC 3D.

AnNTONIO VULCANO, TECHNICAL MANAGER & APPLICATION
ENGINEER DI ELMEC 3D.

INCUBATORE DI IDEE E PROGETTI

All'interno di un polo tecnologico situato a Brunello, in pro-
vincia di Varese, tra i pit avanzati in Italia per infrastrutture
e competenze, si trova il LAB di Elmec 3D che accompagna
le imprese manifatturiere in un percorso di semplificazione
dei processi produttivi legati alla stampa 3D al fine di otte-

SIMULAZIONE VOLUME
LAVORO EFFETTUATA
pA ELmEC 3D.
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nere una riduzione di costi e sprechi.

La giovane e innovativa struttura di Elmec 3D, composta
di 15 persone, ¢ guidata da Martina Ballerio, ingegnere
dei materiali con un doppio master in nanoscienze e na-
notecnologie. Le capacita di Martina Ballerio sono state
riconosciute anche da Forbes Italia, che nel 2019 I'ha in-
serita nella classifica 100 Top Under 30 leader del futuro:
una classifica di 100 italiani, tutti al di sotto dei 30 anni,
che hanno come obiettivo quello di cambiare il futuro.
Vero e proprio incubatore di idee e progetti, Elmec 3D
nel 2021 ha registrato un aumento di fatturato rispet-
to al 2020 del +262%. L'azienda si pone sul mercato
come “Abilitatore tecnologico” al servizio delle aziende,
mettendo a loro disposizione un team di specialisti in
grado di intervenire su piu fronti. E innanzitutto forni-
tore di macchinari e materiali per la stampa 3D indu-
striale e di software, a cui si aggiungono un’attivita di
consulenza specifica per la progettazione o reingegne-
rizzazione di prodotti e un’attivita di service provider per
realizzare piccole e medie produzioni personalizzabili su
commissione della committenza. “Il nostro percorso di
collaborazione con il cliente inizia con lo studio, condot-
to congiuntamente, dell’ambito in cui un’applicazione
di manifattura additiva puo fare la differenza e portare
vantaggi rispetto alla manifattura tradizionale”, affer-
ma Antonio Vulcano, Technical Manager & Application
Engineer di Elmec 3D. “Il nostro obiettivo ¢ di accom-
pagnarlo in un percorso verso I'Industria 4.0, per poi
affiancarlo nella sperimentazione e introduzione della
stampa 3D nel proprio processo produttivo per arrivare
infine a trasferire le indispensabili competenze che ren-
dono I'azienda autonoma”.

ESEMPI DI PROGETTI
11 3D LAB all'interno di Elmec 3D ¢ una fucina di esperti
di tecnologie additive che testano i materiali, le tecni-



ESEMPI DI COMPONENTI STAMPATI IN METALLO DA ELMEC 3D.

che e i migliori macchinari sul mercato, seguono tutti
gli step di lavorazione fino al post-processing e sono
sempre pronti a nuove sperimentazioni. “La manifat-
tura digitale ¢ una fabbrica per nuove idee, servizi o
prodotti: cambia il modo di pensare e realizzare prototi-
pi o prodotti finali in tempi piu brevi, riducendo i costi.
Le applicazioni sono praticamente infinite, in campo
industriale e manifatturiero come in ambito medicale,
sportivo o aerospaziale”, afferma Vulcano.

Elmec 3D ha sviluppato numerosi progetti in collabo-
razione con la clientela. Un esempio € la produzione
di un carrello ergonomico personalizzato per canot-
taggio per permettere a un atleta di ridurre i dolori
provocati dalle lunghe ore spese in barca durante gli
allenamenti. “Il punto di partenza € stato realizzare
un calco dell’ergonomia dell’atleta in posizione di uti-
lizzo del carrello”, sottolinea Vulcano. “Successiva-
mente, le curve rilevate dal calco sono state importate
nel software di progettazione, per poi sovrapporle al
modello della seduta standard. E stato fondamentale
I'utilizzo di varie tecnologie per la realizzazione dei
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IL BENESSERE FISICO E MENTALE DI OGNI DIPENDENTE

E AL CENTRO

Il mondo chiede aziende sempre piu sostenibili. E a questa richiesta il Gruppo
Elmec risponde con azioni concrete. Il quartier generale di Brunello (VA) é
un sito sviluppato secondo i principi dello “zero sprechi” e dell’approvvi-
gionamento sostenibile.

L'azienda si impegna a garantire un ambiente di lavoro in cui il benessere
fisico e mentale di ogni dipendente sia al centro; favorisce I'equilibrio tra
vita privata e professionale, la formazione continua delle risorse e incorag-
gia le idee innovative e la diffusione di una cultura sostenibile.

Un mercatino del riuso, distributori di detersivi ecologici, un ristorante
aziendale, una palestra. Work life balance in Elmec significa lavorare in
un contesto orientato al benessere emotivo e professionale di ogni singola
persona.

Semplicita e fiducia sono i valori fondanti di tutti i servizi che Elmec mette a
disposizione dei propri dipendenti. Semplicita perché tutte le iniziative pro-
poste dall’azienda sono pratiche, facilmente fruibili e disponibili in qual-
siasi momento. Fiducia perché, nella maggior parte dei casi, le iniziative
per i dipendenti sono self-service e con pagamento autonomo e libero dai
controlli. I valore di tutte queste iniziative non risiede soltanto nel favorire
I’equilibrio tra vita lavorativa e professionale, ma soprattutto nell’alimenta-
re una cultura della fiducia e del rispetto reciproco.
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ESEMPI DI PROGETTI SVILUPPATI DA ELMEC 3D IN COLLABORAZIONE CON LA COMMITTENZA.

primi prototipi di studio, affinché si potesse ottenere
un riscontro oggettivo tra geometrie digitali e geome-
trie fisiche. L'atleta ha provato un primo prototipo per
testare le due posizioni base del vogatore assunte du-
rante 'esercizio, dandoci feedback molto utili per le
successive modellazioni. In questo modo, la geometria
della seduta ¢ stata ri-adattata alle caratteristiche fisi-
che dell’atleta”.

Un ulteriore esempio dei vantaggi garantiti dalla stam-
pa 3D riguarda la riprogettazione di un componente
industriale per I'imballaggio sottovuoto. L'obiettivo
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Stupio SysTEM™ p1 DEskTop METAL IN ELMEC 3D.

dell’azienda era aumentare la produttivita del proprio
macchinario, diminuendo il peso di uno dei suoi com-
ponenti principali. “Con I'impiego dei nostri software,
tramite analisi statiche, abbiamo realizzato un prodotto
ottimizzato topologicamente che, a parita di proprieta
meccaniche, ¢ risultato essere il 40% piu leggero”, af-
ferma Vulcano.

“Questo ha permesso al nostro cliente di aumentare la
produttivita della macchina con una conseguente dimi-
nuzione del costo per parte della loro produzione. Il pez-
70 ¢ stato prodotto con tecnologia HP Multi Jet Fusion
utilizzando il materiale PA12. Per poter confrontare le
analisi virtuali con I'utilizzo reale, prima del montaggio
definitivo, abbiamo sottoposto il pezzo a 2 milioni di
cicli, confermando le valutazioni iniziali”.

PARCO MACCHINE ALL’AVANGUARDIA

11 3D LAB ospita un parco macchine di stampanti 3D
come le piu produttive HP Jet Fusion 5200 e 4200
a polimero, le stampanti a metallo Shop Systems™ e
Studio System™ di Desktop Metal e la stampa a resina
Figure 4® di 3D Systems per piccole e medie produzio-
ni, oltre ad ospitare tecnologie di post processo tra le
quali il chemical polishing di AMT.
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IL 3D LAB E UNA FUCINA DI ESPERTI DI TECNOLOGIE ADDITIVE CHE TESTANO I MATERIALI, LE
TECNICHE E I MIGLIORI MACCHINARI SUL MERCATO, SEGUONO TUTTI GLI STEP DI LAVORAZIONE
FINO AL POST-PROCESSING E SONO SEMPRE PRONTI A NUOVE SPERIMENTAZIONI.

SHop SYsTEM™ p1 Desktopr METAL IN ELMEC 3D.

Per quanto riguarda le stampanti a polimero, HP Jet
Fusion 5200 ¢ una soluzione di livello industriale per il
Digital Manufacturing in grado di competere con tecno-
logie tradizionali nella produzione in serie, grazie anche
all’espansione della gamma materiali, che attualmente
vede vari tipi di nylon, TPU e polipropilene.

Le nuove funzionalita di stampa HP Jet Fusion 5200
assicurano ripetibilita, affidabilita e maggiore qualita
dei pezzi. Mentre le aziende guardano all'AM per la
produzione in serie e la personalizzazione di massa, la
piattaforma Jet Fusion 5200 di HP consente entrambe
le cose, con velocita e costi ai vertici della categoria ol-
tre a funzionalita che consentono un maggiore control-
lo da lavoro a lavoro e da stampante a stampante. Per
la stampa 3D da metallo, Studio System™ di Desktop
Metal utilizza la tecnologia BMD (Bound Metal Deposi-
tion), che consente di produrre parti in metallo precise
in tempi rapidi. Tra i principali vantaggi troviamo 1'as-
senza di lotti minimi, la liberta di geometria e design
delle parti, I'interfaccia user friendly e la possibilita di
collocare la stampante anche all'interno di un ufficio.
Tra i metalli utilizzabili ci sono diversi tipi di acciai e il
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ESEMPIO DI LAVORO E
PROGETTO ELMEC 3D.

rame, adatti ai piu svariati settori dall'industria fino agli
accessori per la moda.

Il modello Shop System™ utilizza invece la tecnologia
Binder Jetting, che consiste nello spruzzare un legante
liquido su un letto di polvere metallica e permette di
produrre direttamente in fabbrica ampi volumi di parti
metalliche, anche con superfici complesse con una riso-
luzione e una finitura superiori rispetto ai sistemi basati
su laser. Tra i metalli utilizzabili troviamo diversi tipi di
acciai o acciai legati come il cromo cobalto.

Grazie a questa tecnologia ¢ possibile anche realizzare
centinaia o migliaia di parti di diversa forma, posizionan-
dole su piu strati all'interno dello stesso volume di stam-
pa. Tutto cid comporta un'importante riduzione dei tempi
e dei costi di produzione oltre a un risparmio in termini
ambientali grazie al riutilizzo della polvere non fusa.

La stampa a resina Figure 4® di 3D Systems € una so-
luzione di produzione 3D scalabile e semiautomatica.
Con capacita espandibile fino a 24 motori di stampa,
gestione e code dei lavori automatiche, consegna auto-
matica dei materiali e post-elaborazione centralizzata,
il flusso di lavoro di produzione digitale end-to-end di
Figure 4 Modular ¢ indicata per la manifattura di piccoli
e medi lotti e per i lanci di produzione. Ogni stampante
puo inoltre utilizzare materiali diversi ed eseguire lavori
diversi nell’ambito di una singola linea a resa elevata
che puo essere utilizzata per molti componenti.

Per quanto concerne le tecnologie di post processo, 1'im-
pianto PostPro3D € una soluzione automatizzata, chiavi
in mano, che puo essere integrata nel flusso di lavoro
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digitale e permette di trattare parti stampate in 3D ot-
tenendo una finitura superficiale simile allo stampaggio
a iniezione. Si basa sul processo chimico BLAST™, di
proprieta AMT, ed € una tecnologia che consente elevata
riproducibilita senza degrado delle proprieta meccaniche.
Si tratta inoltre di un processo non abrasivo poiché ridi-
stribuisce il materiale superficiale pertanto non danneg-
gia le delicate strutture delle parti, lavorando superfici
interne di fori con un diametro fino a 0,3 mm.

Presso il 3D LAB ¢ presente anche una sabbiatrice au-
tomatica e un impianto di burattatura.

FORTE ATTENZIONE VERSO LA FORMAZIONE
Un ulteriore importante pilastro della struttura di Elmec 3D
¢ la formazione. “Un’attivita di formazione su tecniche,
materiali e applicazioni ¢ fondamentale per arrivare a un
utilizzo efficace delle tecnologie additive: per questo or-
ganizziamo cicli formativi tarati sulle singole esigenze
dell’azienda”, spiega Vulcano. “Recentemente abbiamo
introdotto due nuovi corsi: uno dedicato all’ambiente
additivo, allo scopo di illustrare quali sono le procedure
e come portare avanti i post processi nella settore della
stampa 3D, e uno dedicato alla figura dei Manager, in
quanto sono coloro che devono capire i vantaggi della
tecnologia per poterla portare all'interno della propria
azienda”.

La sfida futura per Elmec 3D resta quella di continuare a
collaborare con le aziende allo scopo di innovare nel set-
tore della stampa 3D per garantire una sempre maggiore
competitivita e riduzione degli sprechi. lll



I’EVENTO ANNUALE
TORNA IN PRESENZA

Nuovi sistemi, materiali e applicazioni
avanzate sono stati presentati durante la
Stratasys Italia Additive Manufacturing
Conference 2022, evento che ha visto

la presenza di numerosi partecipanti
estremamente interessati alle ultime novita
in ambito Additive Manufacturing.

di Alberto Marelli

Sogno, a Reggio Emilia, la Stratasys Italia Additive

Manufacturing Conference 2022, un evento in pre-
senza dedicato alle pit recenti novita della stampa 3D
Stratasys, con annunci di nuovi sistemi, materiali e appli-
cazioni avanzate, una grande area demo con le stampanti
3D Stratasys, incluse le nuove H350 con tecnologia SAF a
letto di polvere e Origin One, con tecnologia P3.

I 0 scorso 12 maggio si ¢ tenuta presso Ruote da
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I numerosi partecipanti all’evento hanno potuto assistere
agli speech del board internazionale oltre a testimonian-
ze di importanti clienti, come ad esempio ABB, Valeo,
Due Pi Greco, EB Plast, Sinthesi Engineering, 2C Coveri.

UNA REALTA DINAMICA

Dal management di Stratasys € emerso che I'Italia ¢ uno
dei mercati di riferimento a livello europeo, non solo in
base al fatturato, ma anche e soprattutto come crescita e
interesse verso questa tecnologia. “Com’e noto, il merca-
to italiano ¢ costituito principalmente da piccole e medie
imprese, ma molto attente a guardare al futuro. Hanno
quindi compreso che investire nella tecnologia additiva
puo essere I'elemento differenziante per restare compe-
titivi e si stanno muovendo di conseguenza”, ha spie-
gato Enrico Toson, Business Unit Marketing Manager
di Stratasys.

L'azienda sta inoltre ampliando ulteriormente i propri
settori di riferimento, entrando anche nel mercato del
Fashion. “Recentemente abbiamo introdotto una stam-
pante 3D con tecnologia PolyJet, appositamente svi-
luppata e personalizzata per stampare direttamente sui
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ANDY LANGFELD,
Presipent EMEA
STRATASYS.

tessuti per creare design spettacolari e fantastici giochi
di effetti ottici su capi, calzature e accessori di lusso”,
ha dichiarato Toson.

COERENZA E PRECISIONE

STAMPA DOPO STAMPA

L'evento organizzato da Stratasys ¢ stata I'occasione per
vedere per la prima volta la stampante a letto di polvere
H350 con la tecnologia SAF™.

Progettata per soddisfare sia esigenze di produzione in
serie che di stampa in volumi ridotti, la stampante 3D
H350 permette di controllare i materiali, il flusso di lavo-
ro, la produzione e i costi, garantendo coerenza e preci-
sione stampa dopo stampa.

La Stratasys H350 ¢ la prima versione della piattaforma
di produzione della serie H™ che integra la tecnologia
SAF™ (Selective Absorption Fusion™), capace di assi-
curare parti funzionali con un alto grado di precisione e
ripetibilita. 1l sistema eroga selettivamente il fluido HAF
attraverso testine di stampa piezoelettriche di qualita in-
dustriale su aree di uno strato di materiale in polvere
in un solo passaggio su tutta la larghezza del piano di
stampa.

Grazie alla sua esclusiva architettura unidirezionale e in
linea, la tecnologia SAF stampa, fonde, riveste (con il
sistema di gestione Big Wave) e riscalda la polvere nella
stessa direzione. Il controllo del tempo di questi processi
assicura un’esperienza termica uniforme e I'omogeneita
della parte su tutto il letto di stampa.

La tecnologia SAF eroga una o pitt gocce di liquido ad
alta densita per definire dettagli complessi o costruire su-
perfici estese, senza compromettere la produttivita. Per-
mette anche di erogare liquidi funzionali unici e altamen-
te specializzati per trattare un’ampia gamma di polveri
e produrre parti con proprieta definite in modo selettivo
punto per punto.

LA STAMPANTE 3D
StrRATASYS H350
PERMETTE DI
CONTROLLARE

I MATERIALI,

IL FLUSSO DI LAVORO,
LA PRODUZIONE E

1 COSTI, GARANTENDO
COERENZA E
PRECISIONE STAMPA
DOPO STAMPA.
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PARTI SENZA COSTI NASCOSTI

La stampante 3D Stratasys H350 permette all'utente di
scegliere la piattaforma software di preparazione della
costruzione in funzione delle proprie esigenze azienda-
li. Senza doversi connettere necessariamente al cloud,
senza aggiornamenti di firmware obbligatori e con la
possibilita di riutilizzare le impostazioni di stampa pre-
cedenti, ¢ possibile avere il pieno controllo della qualita
della produzione.

Inoltre, il flusso di lavoro della H350 consente un con-
trollo totale della gestione della qualita della polvere e
dei dati di stampa in modo da poter certificare facilmen-
te la propria produzione. La stabilita del processo € sup-
portata dall'impiego di componenti di livello industriale
e da un sistema di gestione della temperatura che ne
garantisce 1'omogeneita.

Le testine di stampa non sono materiali di consumo e

.2
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LEe NUovE sTAMPANTI 3D F190™ CR E F370°® CR SONO STATE PENSATE PER I PRODUTTORI
E GLI OPERATORI INDUSTRIALI A INTEGRAZIONE DELLE TECNOLOGIE DI PRODUZIONE TRADIZIONALI
CON LA STAMPA 3D DI MATERIALI COMPOSITI AD ALTA RESISTENZA.

pertanto non sono soggette a ricertificazioni frequenti,
a vantaggio dell'uniformita del processo di produzione
e delle prestazioni.

[ bassi requisiti di manutenzione e di manodopera mas-
simizzano i tempi di produzione e riducono al minimo i
costi di esercizio. Meno restrizioni nell’orientamento del-
le parti si traducono in un’alta densita di annidamento,
che massimizza il numero di parti prodotte per ogni ciclo
di costruzione.

b‘}‘
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LA PAROLA Al CLIENTI

Durante ’evento organizzato da Stratasys si sono
succedute sul palco aziende dei piu svariati settori
che hanno illustrato la loro esperienza nell’utilizzo
delle soluzioni Stratasys.

Una di queste ¢ Valeo, uno dei piu grandi fornitori
automotive del mondo.

“Grazie alla collaborazione con Stratasys, il futuro
prossimo prospetta il raggiungimento di importan-
ti obiettivi: processi pit robusti per produzione di
parti estetiche nonché il raggiungimento di maggio-
ri volumi produttivi per parti estetiche”, ha spiega-
to Christian Conigliaro, Laboratory Manager Valeo.
“La tecnologia Stratasys Origin P3 One presenta
ottima qualita superficiale, velocita di produzione,
e resistenza tecnica delle resine”.

Secondo Conigliaro € tempo di pensare all’Additive
Manufacturing come tecnologia non solo prototipa-
le, ma di produzione seriale. Valeo in collaborazio-
ne con Stratasys si sta avvicinando a questo obiet-
tivo. “La ricerca di una tecnologia AM destinata
alla produzione di parti estetiche ha dato il via a un
importante percorso di studio, per il quale le nostre
aziende stanno investendo risorse ed interesse”,
afferma Conigliaro. “

“La forte disponibilita ed interesse di Stratasys
dimostrata attraverso assistenza tecnica e bench-
mark, abbinata all’esperienza automotive di Valeo
fornira ai clienti possibilita di progettazione e stile
del tutto innovativi”.
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NUOVE STAMPANTI E
MATERIALE NYLON IN
FIBRA DI CARBONIO
AUMENTANO LE POSSIBILITA
DI APPLICAZIONE DELLA
FABBRICAZIONE ADDITIVA IN
AMBITO INDUSTRIALE.

Prim1 MATERIALI FDM

DI TERZE PARTI CONVALIDATI

Un tema che ha destato notevole interesse da parte delle
aziende presenti ha riguardato i materiali, e in particola-
re all'introduzione da parte di Stratasys di sedici nuovi
materiali attraverso tre tecnologie di fabbricazione ad-
ditiva, inclusi materiali di terze parti per stampanti 3D
FDM®. “La strategia di Stratasys ¢ di passare in manie-
ra ragionata e a fasi successive ad aprire a materiali di
terze parti”, ha sottolineato Toson. “Per garantire il mi-
glior risultato di stampa e la migliore ripetibilita ci siamo
sempre orientati verso materiali proprietari. Ora abbiamo
presentato un programma di materiali prodotti da terze
parti ma convalidati da Stratasys attraverso test di affi-
dabilita di base per accelerare I'ampliamento delle opzio-
ni di materiali disponibili sul mercato”.

L'azienda sta collaborando con i fornitori di materiali
Covestro, Kimya e Victrex plc per rendere disponibili i
materiali convalidati da Stratasys per le stampanti FDM,
a partire dalla piattaforma Fortus® 450mc. I nuovi mate-

Da sottolineare che ¢ possibile scegliere di riutilizzare
tutta la polvere non fusa, contenendo i costi di materiale
e riducendo significativamente il costo unitario.
L'impiego di un unico liquido di fusione significa anche
un costo semplice e prevedibile per ciascun pezzo.

PER LA PRODUZIONE DI MASCHERE,
ATTREZZAGGI E UTENSILI DI FISSAGGIO
Ulteriore novita Stratasys riguarda i due nuovi model-
li entry level della serie F123: F190™ CR e F370® CR.
Queste nuove stampanti 3D sono state pensate per i
produttori e gli operatori industriali a integrazione delle
tecnologie di produzione tradizionali con la stampa 3D
di materiali compositi ad alta resistenza. Queste stam-
panti aiutano i produttori a realizzare parti di uso finale
in modo piu rapido ed economico, risultando particolar-
mente indicate per la produzione di maschere, attrezzag-
gi e utensili di fissaggio.

Le nuove stampanti 3D includono il software integrato
GrabCAD Print™, che fornisce un flusso di lavoro dal
file CAD alla stampa semplice e intuitivo, con funziona-
lita avanzate in grado di garantire il successo del ciclo
di stampa.

Stratasys fornisce la funzionalita di connessione alle ap-
plicazioni aziendali attraverso lo standard MTConnect e
il suo GrabCAD Software Development Kit. Le stampan-
ti composite-ready della Serie F123 includono vassoi
riutilizzabili, una fotocamera integrata per il monitorag-
gio da remoto e un touchscreen di controllo da 7 pollici. FDM®.
La stampante F370® CR dispone anche della funzione

di cambio automatico dei materiali, il che significa che

non € necessario interrompere il processo di costruzione

per sostituire i materiali, perché il nuovo contenitore

viene semplicemente posizionato e il ciclo produttivo

prosegue.

STRATASYS HA
INTRODOTTO NUOVI
MATERIALI DI
PRODUZIONE IN TRE

DI STAMPA 3D,

INCLUSI MATERIALI
DI TERZE PARTI
PER STAMPANTI 3D
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DIVERSE TECNOLOGIE

riali FDM includono:

- Polimeri ad alte prestazioni: Arkema/Kimya PEKK-SC,
polimero termoplastico PEKK semicristallino a base di
KEPSTAN® di Arkema, e VICTREX AM™ 200, filamen-
to termoplastico LMPAEK™ semicristallino, compatibile
con il supporto solubile.

- Polimeri rinforzati e speciali: Covestro PA6/66 GF20 FR,
materiale composito in fibra di vetro resistente alla fiamma.
- Polimeri tecnici: Kimya PC FR, materiale in policarbo-
nato resistente alla iamma.

- Polimero di classe standard: polistirene ad alto impat-
to HIPS.

Stratasys ha anche introdotto un nuovo materiale di li-
vello Stratasys Preferred, caratterizzato da elevate pre-



stazioni. FDM Nylon-CF10 ¢ un materiale composito in
fibra di carbonio che, rispetto al suo nylon di base, ¢
oltre il 60% piu resistente e quasi tre volte piu rigido. Se
utilizzato con il supporto solubile Stratasys, i fabbrican-
ti hanno la possibilita di stampare qualsiasi geometria
senza restrizioni.

NUOVI MATERIALI ESPLORATIVI

APERTI PER ORIGIN ONE

Stratasys continua inoltre a espandere i casi d'uso serviti
dalla stampante 3D Origin One, offrendo agli utilizzatori
I'accesso a nuovi materiali attraverso una Open Material
License (OML) annuale, introdotta dall’azienda lo scorso
autunno. Stratasys ha identificato otto nuovi materiali
per il programma OML che sbloccano applicazioni per
uso finale con requisiti stringenti.

Gli sviluppatori di materiali che contribuiscono al pro-
gramma con nuovi materiali aperti includono Covestro,
Evonik, Arkema, Forward AM di BASF, Mechnano,
Tethon 3D, Liqgcreate e polySpectra. I materiali includono
resine fotopolimeriche per stampaggio, colata, applica-
zioni ad alta temperatura, ceramiche, dissipative elettro-
statiche (ESD) ed elastiche. I materiali possono essere
acquistati direttamente dai partner di materiali o dai loro
distributori e sono progettati per utenti avanzati per test,
sviluppo e parti di uso finale con proprieta particolari o
nuove. Stratasys ha anche annunciato il materiale in
polipropilene (PP) per la stampante 3D H350 con tec-
nologia SAF™. 1l polipropilene € un polimero versatile,
flessibile ed estremamente diffuso. La sua maggiore dut-
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tilita e resistenza chimica, nonché la capacita di esse-
re sterilizzato, lo rendono adatto per un'ampia varieta
di applicazioni, come parti automobilistiche interne ed
esterne, protesi e beni di consumo.

Insieme al PA12 (altrimenti noto come Nylon 12), an-
nunciato da Stratasys a settembre dello scorso anno, il
polipropilene ampliera il set di materiali per la stampante
H350 a partire dallo Stratasys High Yield PA11, un ma-
teriale sostenibile derivato da semi di ricino 100% bio-
logici. 11 PA12, il materiale piu diffuso oggi nella stampa
3D industriale, fornisce precisione geometrica, resistenza
chimica e rigidita per componenti di macchine, applica-
zioni del settore delle comunicazioni e prototipazione.
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LA PRODUZIONE ADDITIVA 5%:»@@
PORTA VALORE AGLI STAMPI i

Geometrie complesse e design innovativi combinati con la massima
efficienza produttiva rappresentano una sfida a cui Uddeholm risponde
applicando la sua profonda conoscenza dello stampo e delle proprieta dei
materiali pitt performanti alle nuove tecnologie di Additive Manufacturing.
Fin dalle prime fasi della progettazione, 1’azienda supporta la clientela con
polveri appositamente sviluppate per ogni specifica applicazione.

di Adriano Moroni
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UDDEHOLM HA
APPLICATO LE PROPRIE
CONOSCENZE ALLA
PRODUZIONE ADDITIVA.

lurgico, Uddeholm ha applicato le proprie cono-

scenze alla tecnologia piu recente: la produzione
additiva.
Com’é noto, I'Additive Manufacturing offre 1'opportu-
nita di costruire geometrie impossibili da realizzare con
le tecnologie tradizionali. Che si tratti di una superficie
esterna complessa oppure di un canale di raffredda-
mento, la produzione additiva offre nuove possibilita
per risolvere le problematiche legate alla costruzione
degli stampi.
Grazie al raffreddamento conformale, ¢ possibile rea-
lizzare canali di raffreddamento dove € necessario, per
avere il pieno controllo della temperatura dello stampo.
Con il raffreddamento conformale ¢ possibile raffred-
dare lo stampo pitt rapidamente e ridurre il tempo di
ciclo, migliorando la qualita dei pezzi stampati. Entram-
bi questi aspetti sono fondamentali per gli stampi per
materie plastiche.

Con oltre 350 anni di esperienza in ambito metal-

TUTTO INIZIA CON UN BUON ACCIAIO

DA POLVERI

Per assicurare elevate prestazioni a uno stampo, € ne-
cessario un acciaio da utensili di alta qualita. Uddeholm
ha portato piu di 350 anni di esperienza nella produzio-
ne additiva, investendo nel futuro.

“Insieme alle nostre conoscenze applicative nel settore
degli stampi, quest'ultimo investimento apre la strada
alle polveri AM sviluppate specificamente per il setto-
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LA PRODUZIONE ADDITIVA OFFRE NUOVE POSSIBILITA PER RISOLVERE LE PROBLEMATICHE LEGATE

ALLA COSTRUZIONE DEGLI STAMPI.

re degli stampi”, afferma Riccardo Zanchetta, Head
of Technical Department Uddeholm - voestalpine High
Performance Metals Italia S.p.A.

“Grazie ad attrezzature all’avanguardia per la produ-
zione di polveri AM e a processi produttivi altamente
ottimizzati, siamo in grado di produrre nelle nostre pol-
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GRAZIE AL RAFFREDDAMENTO CONFORMALE, E POSSIBILE REALIZZARE CANALI DI
RAFFREDDAMENTO DOVE E NECESSARIO, PER AVERE IL PIENO CONTROLLO DELLA TEMPERATURA
DELLO STAMPO.

CoN IL RAFFREDDAMENTO CONFORMALE E POSSIBILE RAFFREDDARE LO STAMPO PIU

RAPIDAMENTE E RIDURRE IL TEMPO DI CICLO, MIGLIORANDO LA QUALITA DEI PEZZI STAMPATI.

veri AM le proprieta necessarie per tutte le applicazio-
ni di stampi. Queste includono polveri con morfologia
eccellente, massima purezza e pulizia, per soddisfare i
requisiti di lucidabilita sempre piu elevati dell'industria
degli stampi per materie plastiche.

La nostra lunga storia di sviluppo di materiali per I'in-
dustria dello stampaggio a iniezione di materie plasti-
che garantisce che le polveri utilizzate per stampare gli
inserti per stampi siano della massima qualita e garan-
tiscano una durata superiore.

Le nostre polveri per la produzione additiva sono pro-
gettate e prodotte dagli stessi esperti responsabili dei
nostri acciai per utensili”.
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DISPONIBILI TRE MATERIALI PER

L’ ADDITIVE MANUFACTURING

Per la produzione additiva, Uddeholm propone tre ma-
teriali specifici: Uddeholm Corrax, Uddeholm Dievar e
Uddeholm Vanadis 4 Extra.

Uddeholm Corrax per AM ¢ la versione in polvere dell’o-
riginale acciaio inossidabile Uddeholm Corrax, ora rea-
lizzato per la produzione additiva con un insieme uni-
co di proprieta indicate per componenti che richiedono
ottima resistenza alla corrosione combinata con elevata
durezza.

Uddeholm Corrax per AM offre un’elevata lucidabilita
e facilita di lavorazione, che permettono finiture super-
ficiali 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 drasticamen-
te lo scambio termico e quindi I'efficienza termica dello
stampo.

La particolare analisi chimica di Uddeholm Corrax ne
rende facile la stampa con i vari processi Additive Ma-
nufacturing oggi utilizzati, generando ottimi risultati con
proprieta eccellenti. Utilizzando i parametri di stampa
dichiarati sul catalogo tecnico le caratteristiche mecca-
niche arrivano a Rm 1.800 MPa dopo invecchiamento.
Uddeholm Dievar ¢ un acciaio premium appositamente
sviluppato da Uddeholm per applicazioni gravose nella
pressocolata. Oltre che per la pressofusione, si ¢ dimo-
strato un ottimo acciaio per altre applicazioni come la
forgiatura, I’estrusione e lo stampaggio a caldo.

La qualita e la tenacita di questo acciaio sono state sensi-
bilmente migliorate rispetto al passato, grazie alle miglio-
rie e agli sviluppi apportati ai nuovi processi produttivi.
Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean ¢ invece un accia-
io legato al cromo-molibdeno-vanadio, originariamente
sviluppato come acciaio PM, modificato ed adattato al
processo EBM.

Le eccellenti proprieta del materiale nella versione PM
sono state mantenute ed hanno portato a caratteristiche
superiori ai tradizionali acciai per utensili per lavorazioni
a freddo come il D2.

Utilizzando le giuste condizioni durante la lavorazione
EBM ed i successivi trattamenti termici, € possibile otte-
nere una microstruttura martensitica con carburi di va-
nadio dispersi finemente che conferiscono un’eccellente
proprieta di resistenza all'usura, unita ad una buona
tenacita. La durezza dell’acciaio Uddeholm Vanadis 4
Extra raggiunge i 64 HRC con una resistenza alla com-
pressione di 2.700 MPa e una tenacita di 20 J.

1l materiale lavorato EBM ¢ stato testato anche nelle ope-
razioni di punzonatura e goffratura, dove sia le proprieta
di resistenza all'usura dell'utensile che la qualita delle
parti prodotte sono risultate molto simili per il Vanadis 4
Extra PM-grade.



PER SFRUTTARE

AL MEGLIO LE
PROPRIETA DEI
MATERIALI OFFERTI
DA UDDEHOLM,
L’AZIENDA SUPPORTA
LA CLIENTELA
ATTRAVERSO

UN PROCESSO

DI CONSULENZA
PERSONALIZZATO
PER SVILUPPARE

LA MIGLIORE
SOLUZIONE RISPETTO
ALL’APPLICAZIONE.

LA MIGLIORE SOLUZIONE

RISPETTO ALL’APPLICAZIONE

Per sfruttare al meglio le proprieta dei materiali offerti
da Uddeholm, I'azienda supporta la clientela attraverso
un processo di consulenza personalizzato per sviluppare
la migliore soluzione rispetto all’applicazione. “Suppor-
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PER LA PRODUZIONE
ADDITIVA,
UDDEHOLM PROPONE
TRE MATERIALI
specIFici: UDDEHOLM
CORRAX,

UbpEHOLM DIEVAR E

UpbpeHoLM VANADIS
4 EXTRA.

tando il processo di produzione dal concetto iniziale fino
ai pezzi funzionali, dove e quando necessario, i nostri
esperti possono aiutare le aziende a riprogettare gli stam-
pi in base agli esatti requisiti dell’applicazione”, afferma
Zanchetta. La progettazione di utensili per la produzione
additiva e la simulazione del processo vanno di pari pas-
so. Gli esperti di produzione additiva Uddeholm genera-
no ampi modelli computerizzati per aiutare a identificare
le potenziali modalita di guasto e ad eliminarle prima
che possano causare un malfunzionamento prematuro
dello stampo. Questo processo garantisce la migliore so-
luzione progettuale possibile e viene adottato prima della
stampa del pezzo. “Il nostro approccio basato sui dati per
I'analisi della progettazione del raffreddamento ci forni-
sce i parametri di lavorazione e i carichi meccanici ne-
cessari per sviluppare modelli computerizzati dettagliati
del processo del cliente. Questo metodo di ottimizzazione
della gestione termica ¢ essenziale per garantire il giusto
equilibrio tra un raffreddamento efficiente e le prestazio-
ni meccaniche dello stampo. Questo processo va ben ol-
tre la normale progettazione di canali di raffreddamento
conformi. Forniamo prestazioni di raffreddamento otti-
mizzate”, sottolinea Zanchetta.

Concludiamo segnalando che i Competence Center voe-
stalpine seguono I'intero processo di design, realizzazio-
ne del pezzo e post-processing (lucidatura, rivestimento
PVD, test di laboratorio, ispezione e consulenza) per for-
nire soluzioni uniche e complete. Il
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ESCHE DA PESCA D’ALTURA R
STAMPATE IN 3D C

Salta Lure, societa americana ai vertici nel settore delle esche da pesca,
ha scelto Protolabs per lo sviluppo di esche ad alte prestazioni in grado di
rivoluzionare I'approccio alla pesca d’altura.

di Giovanni Sensini
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prestazioni per la pesca in mare aperto. L'approccio

rivoluzionario e la ferma volonta di creare le esche
piu performanti al mondo sono valsi all'azienda numerosi
riconoscimenti. L'esca MagTrak® di Salta Lure si ¢ aggiu-
dicata il titolo di “Best New Saltwater Lure of 2020 (mi-
gliore nuova esca per la pesca in acqua salata del 2020)
negli Stati Uniti.

I a start-up Salta Lure progetta esche artificiali ad alte

LE ESCHE HANNO UN ASPETTO
ACCATTIVANTE E UNICO

Animato dal desiderio di creare forme uniche e intro-
vabili altrove, Georgios Toris, ha coltivato un interesse
per il design fin da giovanissimo e durante gli anni della
scuola ha conseguito un riconoscimento ambito da molti
ragazzi: i suoi lavori di carpenteria metallica sono stati
esposti in una teca di vetro fuori dall'ufficio del preside.
Piu tardi, all'inizio degli anni ‘90, Toris ha sviluppato
una passione per la pesca del wahoo. Trattandosi della
specie piu grande della famiglia degli sgombridi, il wahoo
puo superare i 100 kg ed ¢ capace di nuotare a velocita
fino a 80 nodi, risultando uno dei pesci pitt veloci dell’o-
ceano. Questa velocita, unita a una carne saporita e di
alta qualita, lo rende inoltre un pesce molto apprezzato e
ricercato dagli appassionati di pesca.

Tuttavia, Toris si € reso conto che la pesca di questi velo-
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cissimi animali marini presentava un problema.
“Utilizzavo le uniche esche disponibili nei negozi di pe-
sca in quel periodo. Ma i risultati erano piuttosto delu-
denti. Ho capito che le esche esistenti non erano efficaci
e che il mercato aveva bisogno di un’esca piu resistente,
piu veloce e in grado di scendere piu in profondita”, spie-
ga il fondatore di Salta Lure.

Toris ha quindi deciso di superare 1'ostacolo mettendo a
frutto le sue comprovate capacita per progettare, svilup-
pare e immettere sul mercato la migliore esca per wahoo
del mondo. “Ho concluso che I'approccio migliore sareb-
be stato imitare la forma che la natura aveva gia creato
per i pesci veloci come il wahoo e il tonno e aggiungere
il mio tocco creativo per dare alle esche un aspetto accat-
tivante e unico”.

Dopo una serie di iterazioni, Toris ha sviluppato quello
che in seguito sarebbe diventato il design dell’esca Salta
Lure. Come il wahoo, I'esca ha una testa appuntita, un
corpo fusiforme e allungato e una coda con chiglie cau-
dali, un particolare unico per un’esca.

Le chiglie caudali si trovano su entrambi i lati della pin-
na in sgombri e aguglie e rafforzano la coda creando un
effetto idrodinamico che conferisce ai pesci una veloci-
ta elevata. Inserendo le chiglie caudali nel suo design
innovativo, Toris ha realizzato il prototipo dell'esca pit
aerodinamica e veloce al mondo.
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PROTOLABS HA COLLABORATO CON SALTA ALLO SVILUPPO DI UN PROTOTIPO
A GRANDEZZA NATURALE DELL’ESCA AD ALTE PRESTAZIONI “FRED”, CHE STA PER
Fast RUNNING EXTREMELY DEEP.

DESIGN BREVETTATO

Inizialmente, Salta Lure si ¢ rivolta a Protolabs per ot-
tenere supporto nello sviluppo di un concetto assolu-
tamente innovativo: la prima esca da traino cosiddetta
Hybrid-Head con gonnellino al mondo. Creata per asso-
migliare e muoversi come un pesce agonizzante, ferito
o che si muove velocemente, I'esca Hybrid-Head ha un
design brevettato che consiste in una testa ibrida a cui
¢ stato aggiunto un gonnellino (o skirt) per risultare
pit accattivante. Un aspetto importante ¢ che per fun-
zionare correttamente, I'esca ha bisogno di un peso di
bilanciamento.

Per lo sviluppo dell’esca ¢ stato fondamentale effettua-
re rapidamente una serie di prove con un prototipo di
peso, operazione che Protolabs ha supportato attraver-
so il suo servizio di stampa 3D del metallo (sinterizza-
zione laser diretta dei metalli), creando e consegnando
il pezzo in alluminio in tempi estremamente brevi.
Grazie a questo prototipo, Salta Lure € riuscita a stabi-
lire le dimensioni e la forma corrette per il peso, al cui
esterno sono stati applicati fogli adesivi Thin Lam di
colore iridescente o madreperlato, prima di collocarlo
in un apposito spazio all'interno dell’esca. Gli adesivi
Thin Lam vengono applicati manualmente, rendendo
ogni esca Hybrid-Head un prodotto unico.

EscA AD IMMERSIONE

Protolabs ha collaborato con Salta anche allo svilup-
po di un prototipo a grandezza naturale dell’esca ad
alte prestazioni “FRED”, che sta per Fast Running
Extremely Deep.

Si tratta di un’esca a immersione che funziona senza
bisogno di assistenza a 35 m di profondita. Anche in
questo caso, le iterazioni di test sono state fondamenta-
li per il rilascio finale del prodotto, per cui Salta si ¢ af-
fidata al servizio di stampa 3D SLS (stereolitografia) di

66 settembre ottobre 2022 THE ADDITIVE JOURNAL

Protolabs per produrre un pezzo in nylon PA12 bianco.
I test hanno confermato le caratteristiche di immersio-
ne, corsa e nuoto dell’esca, cosi come la sua geometria.
La prototipazione rapida e le successive conclusioni
hanno permesso al team di Salta Lure di passare velo-
cemente alla geometria CAD interna e al design finale
per la produzione.

VELOCITA E COMPLETEZZA DELL’OFFERTA.
L’azienda ha scelto di collaborare con Protolabs a segui-
to del consiglio di un fornitore. Dopo un’attenta ricerca
relativa all'interfaccia utente, ai servizi, ai prezzi, alla
qualita e alla velocita di Protolabs, Toris si ¢ convinto
che l'azienda rappresentasse la scelta migliore per le
sue esigenze di prototipazione grazie alla velocita e alla
completezza della sua offerta.

“Due degli aspetti che ci hanno davvero sorpreso e ci
hanno fatto optare per Protolabs sono stati il servizio
personalizzato e la flessibilita. I tecnici ci hanno lascia-
to decidere uno spessore di parete tra 2 e 4 mm per il
nostro prototipo di esca stampata con SLS. Abbiamo
scelto 3,5 mm e questo ha notevolmente facilitato le
cose”, spiega Toris.

Dopo aver collaborato a due progetti, il fondatore di
Salta si dichiara soddisfatto del supporto ricevuto da
Protolabs, spiegando: “Mi sono sentito in pieno control-
lo di ogni fase del processo. Protolabs offre la pitt ampia
gamma di metodi di prototipazione rapida, nonché un
assortimento completo di materiali. Grazie all’eccezio-
nale qualita del loro software, individuare il metodo di
stampa e i materiali pitt adatti alle proprie esigenze ¢
semplicissimo.

[ tecnici di Protolabs hanno offerto supporto e indica-
zioni durante l'intero processo. Ti fanno sentire come
se nessuna domanda fosse troppo stupida e ti incorag-
giano a pensare fuori dagli schemi per fare le scelte
giuste. E nonostante tutto questo supporto, i prezzi di
Protolabs sono molto competitivi e il rapporto qualita/
prezzo ¢ eccellente. Senza contare che siamo estrema-
mente soddisfatti dei tempi di consegna eccezionalmen-
te rapidi”.

Salta Americas Inc. ¢ stata fondata nel 2020 in Florida
(USA) con I'obiettivo di vendere la sua gamma di esche
sul mercato americano. E il 2022 ¢ destinato a essere
un altro anno entusiasmante per I'azienda, che lancera
sia I'esca da traino brevettata Hybrid-Head con gonnel-
lino sia I'esca brevettata FRED.

Georgios ¢ ancora spinto dalla stessa passione per I'in-
novazione che aveva da ragazzo e il futuro di Salta
Lure si prospetta luminoso.

“Sono orgoglioso che le mie esche siano le preferite dai
concorrenti dei tornei di pesca”, dichiara Toris. “Siamo
I'azienda di esche ad alte prestazioni piti innovativa del
mondo e siamo soddisfatti del supporto che abbiamo
ricevuto da Protolabs per raggiungere i nostri attuali
traguardi”. Il
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UNA TERMOPLASTICA PER LA
CONVALIDA DELLE PROGETTAZIONI

) -
b

el .‘I)f

‘ T £

; L
g » {/ AL
7

r— Tl
'f 4 tl-u .n:'
C e U

Precise PLA di Markforged € un materiale plastico facile da stampare per

la modellazione e la convalida delle progettazioni di precisione. Basato sul
materiale di prototipazione per stampa 3D pitl comune, Precise PLA stampa
in 3D senza deformazioni ed ¢ disponibile in una varieta di colori.

di Adriano Moroni

Precise PLA di Markforged. Con Precise PLA ¢ an-

cora piu facile ed economico creare prototipi estetici
e funzionali, utensili personalizzati e altri componenti di
qualita industriale. Tutto sempre su un'unica piattaforma
“Digital Forge”, garantita Markforged: precisione, resi-
stenza, affidabilita.

CMF Marelli distribuisce il materiale di costruzione

DISPONIBILI OTTO COLORI

Precise PLA ¢ la specifica versione della popolare plastica
Polylactic Acid (PLA), ampiamente diffusa in applica-
zioni di manifattura additiva e appositamente sviluppata
per le stampanti 3D Markforged. “L'aggettivo “Preciso”
si riferisce allo standard qualitativo di raffinatezza, ripe-
tibilita e facilita d'uso che ha reso famoso il produttore
americano; da oggi ancora piu versatile con la disponibi-
lita di otto colori: giallo, rosso, arancione, verde, blu, gri-
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gio, nero, bianco”, afferma Gianluca Pieri, Amministra-
tore Delegato di CMF Marelli, azienda che distribuisce
il Markforged. Il nuovo materiale di costruzione integra
subito quelli gia in dotazione alle stampanti 3D di nuova
generazione della serie desktop (Onyx Pro, Mark Two),
a breve anche della serie industrial.

La proposta di una opzione aggiuntiva segna un allar-
gamento - non un cambio - dell'identita e strategia della
casa di Boston: la famosa ed esclusiva alta resistenza dei
materiali con cui i clienti Markforged stampano in tutto il
mondo parti di sviluppo prodotto, attrezzature da uso in-
termedio sulla linea di produzione e persino pezzi da uso
finale poteva essere persino eccessiva per applicazioni
in modelli di validazione concettuale e in componenti di
prototipazione o di controllo funzionale; cosi il Precise
PLA allarga la scelta, offrendo un’alternativa tra I'altro
ancora piu economica.



PreciSE PLA E DISPONIBILE NEI COLORI
GIALLO, ROSSO, ARANCIONE, VERDE,
BLU, GRIGIO, NERO, BIANCO.

INIZIA COME UN APPROVVIGIONAMENTO
PIU INTELLIGENTE, FINISCE COME UNA
PRODUZIONE PIU EVOLUTA.
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Con Precise PLA
SOLUZIONI PER UN MONDO DINAMICO 5 AERA

Oggi l'intero comparto produttivo deve fare i conti con PIU FACILE ED
una competitivita crescente (continua compressione dei ECONOMICO CREARE
tempi e dei costi di commessa), con un mondo del lavoro LT AL A (o)
volatile (difficolta a fidelizzare operatori specializzati), 5:;?:115“”’
con filiere instabili (irreperibilita pezzi OEM, strozzature PERSONALIZZATI E
nei flussi di lavoro). “La manifattura additiva di qualita ALTRI COMPONENTI
industriale, accessibile e performante, ¢ una dei fattori L ST
abilitanti della quarta rivoluzione industriale in corso, (NDOSTRIALE.
una delle possibili soluzioni per assecondare le richieste
di un mercato in rapida evoluzione”, sostiene Pieri.

Da sempre ideale per attivita di ricerca e sviluppo o per
pezzi unici, grazie alle recenti evoluzioni di performance
e produttivita oggi ¢ una tecnologia che impatta a tutti
gli effetti sull'intero ciclo di attivita aziendali.

La stampa 3D da produzione permette di essere piu reat-
tivi, redditivi, versatili, a valore aggiunto; cioe:

- assecondare la domanda di “consumo immediato” da
parte dei clienti, che sempre piu richiede di dotarsi di
capacita realizzative interne e di una catena approvvi-
gionamento di prossimita;

- coprire business di nicchia (personalizzati, on-de-

PRrECISE PLA E LA SPECIFICA VERSIONE DELLA POPOLARE
pLASTICA PoryLactic Acip (PLA), AMPIAMENTE DIFFUSA

IN APPLICAZIONI DI MANIFATTURA ADDITIVA E APPOSITAMENTE
SVILUPPATA PER LE STAMPANTI 3D MARKFORGED.

mand), beneficiando di redditivita aggiuntive; questo ¢
possibile solo con processi pitt versatili e con un aumen-
to della quantita/qualita/economicita dell’offerta;

- rendere la produzione piu flessibile, ovvero adattabile
ad una domanda imprevedibile, per esempio a causa di
pandemie sanitarie ed altre crisi inaspettate;

- realizzare pezzi pitt complessi, sia in caso di geometrie
ottimizzate (alleggerimenti, conformazioni) sia di forme
personalizzate (customizzazioni).

ECOSISTEMA PRODUTTIVO

La gamma di software, macchine e materiali proposti da
Markforged -specifici e reciprocamente ottimizzati - co-
stituiscono un vero e proprio ecosistema produttivo.
All'interno della stessa piattaforma ¢ possibile fare:

- ricerca e sviluppo: testare nuove idee e progetti, in
modo rapido ed efficiente; il Precise PLA ¢ un materiale
indicato per la prototipazione concettuale;

- controllo: verificare e perfezionare 1'adeguatezza; il
Precise PLA e 1'Onyx sono materiali adatti per testare le
prestazioni. I diversi colori possono essere anche indica-
tori visuali delle caratteristiche;

- produzione: realizzare pezzi da uso intermedio (attrez-
zature, posaggi, dime, maschere) e da uso finale (com-
ponenti, ricambi); il Precise PLA € un materiale resisten-
te per un’ampia gamma di applicazioni, e con un prezzo
ancora pitt economico dell’Onyx. I

APPLICAZIONI LASER - Publilize THE ADDITIVE JOURNAL settembre ottobre 2022 69



ADDITIVE

‘ l_T_'BF!:I IMPACT 4530
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PRODUZIONE ADDITIVA
“MADE IN SWITZERLAND”

IMPACT 4530 ¢ la denominazione del
nuovo impianto per produzione additiva
di IRPD, azienda svizzera di UNITED
GRINDING Group. L’area operativa e di
carico separata aumenta la produttivita
grazie al sistema di cambio automatico
per i contenitori della polvere metallica

e 1 componenti.
di Alberto Marelli

mente un impianto per la produzione additiva.

La nuova IMPACT 4530 di IRPD produce pezzi in
metallo di alta qualita in modo modulare e scalabile, per il
classico job shop, per i settori aerospaziale e automobilisti-
co, il settore energetico, le tecnologie medicali, la fabbrica-
zione di utensili e I'automazione. Grazie a C.O.R.E., I'ar-
chitettura hardware e software della UNITED GRINDING
Group, e allo standard Industria 5.0, i clienti vengono pre-
parati in modo ottimale alle esigenze del futuro.

UNITED GRINDING Group ha sviluppato recente-
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“La produzione additiva ¢ una tecnologia trasformativa
la quale avra un ruolo chiave per la produzione indu-
striale in futuro. Come macchina utensile AM, adatta alle
applicazioni industriali, I'TMPACT 4530 apre quindi nuo-
ve prospettive”, afferma Stephan Nell, CEO di UNITED
GRINDING Group.

La macchina produce componenti metallici mediante fu-
sione al laser selettiva di polvere metallica con il proces-
so LPBF (Laser Powder Bed Fusion). A tal fine, ¢ dotata
di laser in fibra industriali (due o quattro a seconda della
versione) con una potenza di 1.000 W cadauno. 1l pro-
cesso di microsaldatura avviene nel nucleo termostabi-
lizzato della macchina, che non scende a compromessi in
termini di qualita, stabilita di produzione e riproducibilita
dei componenti. Il cuore del sistema € la camera di pro-
cesso capace di creare il vuoto, un robusto componente
fuso della massima rigidita, sigillato ermeticamente uni-
tamente ai contenitori di stoccaggio della polvere e dei
componenti.

AREA OPERATIVA E DI CARICO SEPARATE

1l design innovativo dell'impianto assicura un’alta pro-
duttivita e la sicurezza della macchina. Per garantire un
funzionamento senza contaminazione della polvere, la



IMPACT 4530 punta su un'area operativa e di carico
separate con un sistema di cambio automatico all'inter-
no della macchina per i contenitori a tenuta di gas della
polvere metallica e dei componenti. Inoltre, cid assicura
brevi tempi passivi (job to job in 15 min) e un cambio
materiale veloce e flessibile. Anche la pulizia e la manu-
tenzione dell'impianto, accessibile da tre lati, sono sem-
plici e senza complicazioni grazie al rivestimento specia-
le del vano interno della camera.

IMPACT 4530 ¢ equipaggiata con C.0.R.E., I'architettura
hardware e software multimarca, compreso il pannello
di controllo multi-touch da 24". Questo significa che
I'impianto non ¢ solo facile e intuitivo da controllare,
ma supporta anche gli operatori con un software intel-
ligente e pud essere efficacemente collegato in rete con
altre macchine utensili. Grazie alla potenza di calcolo di
C.O.R.E., 'IMPACT 4530 puo in gran parte prepararsi
autonomamente alla produzione; non € necessaria una
programmazione o un'impostazione specifica del job.

ALTA AUTONOMIA GRAZIE A

UNA TECNOLOGIA ALL’AVANGUARDIA

I job di costruzione sono creati in una stazione di lavoro
CAD/CAM e trasmessi alla macchina come job di stampa
includendo tutti i dati rilevanti per il processo. E pronta
all'uso dopo pochi minuti e trasmette il processo di lavo-
ro in tempo reale su un grande display da 54" usando
la telecamera interna - compresi i dati dei sensori ed i
valori misurati dalla macchina (confrontati con i dati no-
minali estratti dal file) - in modo che ci sia sempre una

APPLICAZIONI LASER - Publ e

IMPACT 4530

E EQUIPAGGIATA

con C.O.R.E.,
L’ARCHITETTURA
HARDWARE E
soFTwARE b1 UNITED
GRINDING Group.

IMPACT 4530:
NUCLEO DELLA MACCHINA.

DANIEL ERNI,
AMMINISTRATORE
DEeLEcATO DI IRPD.

dettagliata panoramica dell’andamento del processo. Cio
¢ reso possibile dalla tecnologia all’avanguardia dei sen-
sori e degli scanner 3D che sono in grado di registrare in
dettaglio le emissioni di processo dell'area di fusione ed
allinea i laser con precisione micrometrica anche durante
i lunghi job di costruzione. L'impianto puo essere utiliz-
zato in esercizio sia stand-alone che scalabile fino a una
rete altamente automatizzata di diverse macchine.
L'Additive Manufacturing € una tecnologia che permette
la produzione di componenti e sistemi piu leggeri e piu
robusti. “La IMPACT 4530 ¢ quindi in grado di lavorare
con tutti i metalli disponibili per LPBF comuni ed ¢ la
prima macchina utensile AM al mondo adatta all'indu-
stria “Made in Switzerland” grazie alle stabili condizioni
di riproduzione ed alla propria precisione, qualita e sca-
labilita”, sostiene Daniel Erni, Amministratore Delega-
to di IRPD. L'azienda, con sede a San Gallo, fa parte di
UNITED GRINDING Group ed ¢ ai vertici tecnologici e di
mercato nella produzione additiva in Svizzera. lll
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all’'uso della tecnologia laser
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Volo diretto
andata e ritorno In giornata
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L'unico VOLO DIRETTO dall’ltalia ad Hannover, il modo piu semplice, rapido ed
efficace per visitare liberamente - per 8 ore in un solo giorno - la pii importante

industriale del mondo, risparmiando tempo e denaro.

‘Quota di partecipazione per persona:
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L’AUTOMAZIONE PER
LA FLESSIBILITA E L’EFFICIENZA
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SORTING EFFICIENTE E RAPIDO FUNZIONAMENTO NON PRESIDIATO

SOLUZIONI DI AUTOMAZIONE COMPATTE FUNZIONI DI TAGLIO ADATTABILI

L5 e 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.
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