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CUT X

Precisione estrema,
semplice e veloce

Nessun compromesso!

L'ultima serie CUT X unisce piu di 100 anni di
esperienza nella tecnologia elettroerosiva nel
miglior risultato di taglio a filo di sempre.

Non avrai bisogno di scendere a compromessi
su precisione, qualita della superficie o velocita:
le innovative tecnologie sviluppate per la serie
CUT X assicurano i migliori risultati in tutti e tre
gli ambiti.
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Semplicita d'uso
per risultati veloci e precisi

La cella di misura ATOS ScanBox ¢ la soluzione
automatizzata per il controllo qualita in produzione.
Basta solo premere un pulsante.

| vantaggi: meno scarti e tempi di rilavorazione.

That's why.

www.gom.com
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Massima precisione, elevato dinamismo

(di G. Sensini)

Con il centro di lavoro VERSA 945 di Fehlmann e possibile lavorare a 5 assi
pezzi fino a diametro 650 mm con estrema precisione. Anche la macchina
pit grande della serie VERSA, distribuita in Italia da Vemas, abbina le piu
recenti tecnologie con caratteristiche gia collaudate.

Cicli di misura interamente
automatici

(di A. Marelli)

Con il durometro digitale e automatico
Integral 1 di Affri, destinato a eseguire
prove di durezza Brinell HBW secondo le
norme ASTM, ISO e JIS, e possibile effet-
tuare misurazioni su tutti i metalli: ferro,
acciaio, ghisa, ottone, alluminio, rame e le-
ghe metalliche.
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Cinque pacchetti di aggiornamento

(di A. Moroni)

Grazie a una serie di aggiornamenti tecnologici, gli impianti per elettroero-
sione a filo delle serie CUT C, E e P di GF Machining Solutions aiutano gli
stampisti a rimanere competitivi, entrare in nuovi mercati garantendo un

valore aggiunto lungo I’intero ciclo di vita delle macchine.
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Insieme per competere

(di A. Marelli)

Costamp Group € ai vertici nella progettazione, ingegnerizzazione e produ-
zione di stampi per la componentistica nel settore automotive. Con oltre 50
anni di storia, & in grado di fornire un’offerta completa in termini di processi
(HPDC, LPDC & Gravity, Plastic) e prodotti (alluminio, magnesio, ghisa,
plastica). All’efficienza in attrezzeria partecipa il produttore di utensili giap-
ponese Moldino, ormai parte attiva da cinque anni del processo industriale
del gruppo.
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ROBUSTA, COMPATTA,
VERSATILE E POTENTE

NUOVA
SERIE

Con le ampie corse di lavoro, la nuova Serie GT si
pone ai vertici del mercato dei montanti mobili.
La struttura e totalmente in GHISA.

Disponibile in tre versioni:

GT 1200 X=1200 Y=620 Z=620 mm
GT 2000 PRO X=2000 Y=920 Z=1000 mm
GT 3000 PRO X=3000 Y=920 Z=1000 mm

CNC applicabili:
HEIDENHAIN TNC 60
SIEMENS 840D sl / Sinumerik ONE

Elettromandrini di nostra produzione:
9.000 - 12.000 - 16.000 - 20.000 - 24.000 RPM

Magazzini utensili:
30 - 40 - 60 — 80 - 120 posizioni

Le macchine possono essere configurate a 3 4
o 5 assi, con gli assi rotativi a posizionamento
meccanico o continui Torque.

GT 1200

Peso macchina 13000 kg

« Versione a 3 assi: tavola fissa 1400x700

» Versione a 5 assi: tavola girevole Torque
Platd ® 630 mm e semitavola sagomata
700x700 mm

« Portata 1500 kg

GT2000 PRO
Peso macchina 19000 kg
« Versione a 3 assi: tavola fissa 2200x1000 mm
» Versione a 5 assi: tavola girevole Torque
Plato @ 1000 mm e semitavola sagomata
1300x1000mm
» Portata 3000 kg

GT3000 PRO
Peso macchina 22000 kg
» Versione a 3 assi: tavola fissa 3200x1000 mm
« Versione a 5 assi: tavola girevole Torque
Platd @ 1000 mm e semitavola sagomata
2300x1000mm
» Portata 3000 kg

C.B.Ferrari

ITALIAN EXCELLENCE SINCE 1966

SCEGLI MACCHINE PROGETTATE E PRODOTTE IN ITALIA "IN

C.B.FERRARI S.rl. - Via Stazione, 116 - 21020 Mornago (VA) - Italy - T +39 0331903524 - E cbferrari@cbferraricom - W www.cbferrari.com




Da 75 anni, specialisti nell’asportazione truciolo

(di A. Moroni)

75 anni di storia industriale. E un risultato importante quello raggiunto da
EMCO, azienda che pero non si ferma e continua a investire per portare in-
novazione nel settore delle macchine utensili.

m etrologia a4

Misura e controllo in open house
(di A. Marelli)
A meta maggio scorso, Zeiss ha organizzato presso lo Zeiss Quality Excellence

Center di Reggio Emilia un’open house per presentare al mercato i molteplici
servizi offerti e le diverse tecnologie disponibili in ambito industriale.
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Maggiore efficienza nella costruzione stampi

(di A. Marelli)

Notevole successo ha riscosso I‘incontro organizzato lo scorso giugno da
Meusburger presso la filiale italiana di GF Machining Solutions ad Agrate
Brianza (MB), dove e stato illustrato ai numerosi partecipanti come fare

efficienza nell’asportazione truciolo.
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Nuova soluzione per la Fabbrica Digitale

(di G. Sensini)

Riunire i vari StateMonitor presenti in azienda: il nuovo PlantMonitor di
HEIDENHAIN consente di visualizzare in tempo reale e analizzare da di-

verse prospettive i dati forniti da combinazioni personalizzabili di macchine e
StateMonitor. Il tutto senza essere vincolati al cloud, indipendentemente dal
costruttore della macchina o dal tipo di controllo numerico installato.
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Risolve i problemi anche nei casi piu difficili

(di A. Moroni)

A volte le coincidenze giocano un ruolo importante quando si tratta di convin-
cere nuovi clienti dei vantaggi dei propri prodotti. Uno specialista di MAPAL
ha visitato la HaGeForm Sachsen proprio nel momento in cui i tecnici tede-

schi si trovavano bloccati in un compito difficile e, guarda caso, aveva con sé
gli utensili giusti. Da allora, MAPAL e stata chiamata piu volte per risolvere
i problemi.

Publille



MECHANICAL ENGINEERING 4.0 The CO-ENGINEERING Know-how Increase your performance with our
State-of-the-art manufacturing of the present to design your product ALWAYS-ON SERVICE

Nuova CHW :

COMPATTA senza compromessi di POTENZA

* RIDUZIONE DEGLI INGOMBRI

SAREMO PRESENTI A : /
DIMENSIONI 65/85/90/ 110

POTENTE AFFIDABILE POLIVALENTE SMART
Elevate forze Piastre di scorrimento Angoli di lavoro Estrazione facilitata
di lavoro in SINT300° da 0° a 75° della slitta posteriore

* confronto eseguito con il modello CHV060

www.omcr.it N\ 3
info@omecr.it - +39 011 996 46 11 \ J

DIE COMPONENTS - CAM UNITS - LIFTING ELEMENTS - SLIDING ELEMENTS STANDARD DIE COMPONENTS




Per ulteriori informazioni:

GF Machining Solutions S.p.A.
Via Eugenio Villoresi, 2

20864 Agrate Brianza (MI)

Tel. +39 02 66426 1

E-mail:
info.gfms.it@georgfischer.com
Sito Web: www.gfms.com/it

Saremo presenti in

Pad. 19 - Stand D17
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CUT X

Precisione estrema,
semplice e veloce

Grazie alla serie CUT X di alto livello, GF Machining Solutions
sfrutta a pieno i suoi oltre 100 anni di esperienza nell’elettroe-
rosione a filo. La serie CUT X nel design di Pininfarina, che com-
prende la CUT X 350 e la CUT X 500, presenta tecnologie che
aumentano significativamente la precisione operativa. Le macchine
sono in grado di mantenere una posizione di inclinazione estrema e
possiedono una capacita di contornatura per una qualita eccellente,
rendendole ideali per stampaggio, modellatura e micro-lavorazione
nel mercato dei componenti elettronici (EC), medico e automotive.
Una delle caratteristiche della serie CUT X comprende I’interfac-
cia uomo/macchina (HMI) Uniqua, dall’ottimale funzionalita ed
ergonomia con un touchscreen verticale da 19”, tastiera completa
e mouse.

Oltre all‘interfaccia Uniqua di facile utilizzo, le macchine della se-
rie CUT X sono equipaggiate con il nuovo circuito del filo. Grazie
all’esclusiva piastra a doppio filo, gli utenti possono scegliere tra la
tecnologia a doppio filo (il taglio principale essendo pil veloce con
il filo pit grande, mentre il filo pit sottile realizza un raggio piu pic-
colo), autonomia prolungata (grazie a due bobine di filo identiche)
e ridurre la contaminazione (con due fili con diametro identico ma
con rivestimento diverso).

La compensazione termica e una caratteristica di serie delle
macchine CUT X, garantendo una precisione di contornatura ul-
tra elevata anche con un cambio di temperatura ambientale ele-
vato durante cicli di taglio lunghi. L’infilaggio automatico (AWT)
semplifica ’integrazione dell’automazione nel processo, mentre
il taglia filo riduce i tempi di inattivita. Grazie alla ricottura, si
garantisce una lavorazione con re-infilaggio corretto, anche nelle
condizioni piu difficili.

Publille

_

Joordlue
JUUJT 7

Anno Trentaduesimo
Settembre 2022 - n° 299

Pubblicazione iscritta al numero 309 del
registro di cancelleria del Tribunale di
Milano, in data 19/04/1991.

Direttore responsabile: Fernanda Vicenzi
PubliTec S.r.l. & iscritta al Registro degli
Operatori di Comunicazione al numero

2181 (28 settembre 2001).

Questa rivista le & stata inviata tramite abbonamento.
Le comunichiamo, ai sensi del GDPR 679/2016, che i suoi
dati sono da noi custoditi con la massima cura al fine di
inviare questa rivista o altre riviste da noi edite o per
I'inoltro di proposte di abbonamento.

Lei potra rivolgersi al titolare del trattamento, al nume-
ro 02 53578.1 chiedendo dell’ufficio abbonamenti, per
la consultazione dei dati, per la cessazione dell’invio o
per I'aggiornamento degli stessi.

Titolare del trattamento & PubliTec S.r.l. - Via Passo Por-
doi 10 - 20139 Milano. Il responsabile del trattamento
dei dati raccolti in banche dati ad uso redazionale &
il direttore responsabile a cui ci si potra rivolgere per
la consultazione dei dati, per la loro modifica o can-
cellazione.

La riproduzione totale o parziale degli articoli e delle
illustrazioni pubblicati su questa rivista & permessa pre-
via autorizzazione. PubliTec non assume responsabilita
per le opinioni espresse dagli Autori degli articoli e per
i contenuti dei messaggi pubblicitari.

© PubliTec

Via Passo Pordoi 10 - 20139 Milano
tel 02/53578.1 - fax 02/56814579
www.publiteconline.it
costruire.stampi@publitec.it

Direzione Editoriale
Edoardo Oldrati
tel 02/53578309 - e.oldrati@publitec.it

Redazione
Alberto Marelli
tel 02/53578210 - a.marelli@publitec.it

Laura Alberelli
tel 02/53578209 - |.alberelli@publitec.it

Produzione, impaginazione

e pubblicita

Rosangela Polli

tel 02/53578202 - r.polli@publitec.it

Ufficio Abbonamenti

Irene Barozzi - tel 02/53578204
abbonamenti@publitec.it

Il costo dell’'abbonamento annuale
e di Euro 58,00 per I'ltalia

e di Euro 110,00 per |'estero.
Prezzo copia Euro 2,60.

Arretrati Euro 5,20

Segreteria vendite
Giusi Quartino
tel 02/53578205 - g.quartino@publitec.it

Agenti di vendita

Riccardo Arlati, Marino Barozzi,
Giorgio Casotto, Marco Fumagalli,
Gianpietro Scanagatti

Stampa
Grafica FBM (Gorgonzola - Ml)

Rivista in stampa il 2 agosto

ANES ASSOCIAZIONE NAZIONALE
EDITORIA DI SETTORE

| nostri canali social:

@ rbitecst ) @pubiitec s
o PubliTec PubliTec

Siti web: www.publiteconline.it
www.costruire-stampi.it



LOG'()*EED Esclusivi Inserti Elicoidali Molto

HIGH FEED MILLINS Positivi con &4 Taglienti. Gamma di
Frese da 12 mm a Candela Fino a 125
mm a Manicotto. Questa Nuova Linea

Permette Lavorazioni con Avanzamenti
Molto Elevati per Elevata Produttivita.

Inserto 08 mm
Gamma Dia.: 50-125 mm
per Frese a Manicotto

Inserto 04 mm
Gamma Dia.: 12-32 mm
per Frese a Candela

LOGI
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The product specifications and design must be considered indicative and illustrative.

1he cAmME chANGEr

Breton Hawx € progettata per superare i limiti.

Estremamente rigida e stabile, € la soluzione perfetta per
operazioni di fresatura e rifinitura ad alta velocita di materiali
compositi, resine e leghe leggere.

Puo essere facilmente integrata in qualsiasi officina perché non
richiede fondazioni e ha tempi di installazione rapidi.

‘|:II'E‘|OI'I Scopri di piu
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MOL.DINO

The Edge To Innovation

PRODUCTIONSO

ANCHE TU STAI AFFRONTANDO LA SFIDA
DI ABBATTERE TEMPI E COSTI DI PRODUZIONE
NELLA COSTRUZIONE DELLO STAMPO?

Produzione convenzionale Ottimizzazione del processo con PRODUCTIONS50°®

Risparmio
potenziale

Costi di processo

_ Costi
di processo

- ; - Costi degli utensili
Costi degli utensili

Costi fissi

Costi fissi

Grazie al nostro sistema PRODUCTIONS50® potrai
aumentare la marginalita, essere piu competitivo
e avere piu ore libere a disposizione

MOLDINO Tool Engineering Europe GmbH
www.moldino.eu



INDUSTRIA PLASTICA E STAMPI

RI10RGANIZZARE L’OFFICINA CON LA METODOLOGIA LEAN PLAsTIC®

a cura di Lean Plastic® Center

FABBRICA PLASTICA B
EFFICIENTE: PER UNA ‘
EFFICIENZA SEMPRE PIU GREEN

Nell’elegante cornice di Villa Braida a Mogliano Veneto (TV) il 29 giugno é tornato

a svolgersi il convegno “Fabbrica Plastica Efficiente”: I'appuntamento annuale con
I"efficienza affrontata dal punto di vista dei metodi, delle soluzioni, della tecnologia e dei
processi. Questo evento & un importante momento d’incontro per manager e addetti di
molte importanti aziende plastiche italiane.
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| convegno “Fabbrica Plastica Efficiente’ & nato grazie

alla grande sinergia tra cinque grandi player del settore,

che, con il loro contributo hanno analizzato lo stato
dell’arte di questa importante “‘fetta” di mercato,
presentando anche soluzioni e innovazioni all’avanguardia.
Promotori di questo convegno sono stati infatti Aquapurge,
iHR Solution, Lean Plastic Center, Maxi Melt e Z.R.E.
I relatori di queste aziende si sono alternati nel corso della
giornata per approfondire concetti teorici e applicazioni
pratiche. Il media partner della manifestazione & stato
Polimerica, portale dedicato al mondo della plastica.
Sono stati oltre 50 i partecipanti del settore che hanno
presenziato a questo evento: un convegno come Fabbrica
Plastica Efficiente e infatti I’occasione per gli addetti ai
lavori di focalizzare meglio la loro attivita imprenditoriale,
anche grazie ai momenti di networking che permettono
scambi di opinioni tra organizzatori e partecipanti.

Efficienza ed ecologia

Il tema del convegno e stato appunto quello di illustrare le
metodologie pili avanzate per migliorare |’efficienza della
produzione, affrontata sotto diversi punti di vista.

Il risultato sara, tra gli altri, un minore consumo di energia
e materie prime, con un significativo impatto sui costi di
produzione e sulla riduzione degli scarti di lavorazione.
Centrare questi obiettivi significa ottenere un rilevante
risultato sia in ottica green, per una visione ecologica di piu
ampio respiro, che in chiave di efficienza “‘a tutto campo”.

Gli interventi della mattinata

Gli interventi della giornata, moderati da Mauro Rampi di
Maxi Melt, hanno approfondito gli aspetti tecnici e
metodologici alla mattina, mentre nel pomeriggio sono stati
presentati alcuni casi di applicazione pratica.

Il primo intervento della giornata ha visto Brian Salvini,
tecnologo di Maxi Melt, trattare di “Ecologia e risparmio
energetico”. Nella sua relazione Salvini ha illustrato i nuovi
principi e tecnologie nella lavorazione dei polimeri per
ottimizzare al meglio il risparmio energetico. Perché un uso
piu razionale dell’energia elettrica ha sempre un forte
impatto a livello ecologico.

E stata poi la volta di Lean Plastic Center con il contributo
di Alessandro Grecu, ideatore del metodo Lean Plastic e
fondatore del Lean Plastic Center.

In questo intervento sono stati illustrati i cinque punti
fondamentali del metodo “'Lean Plastic”.

Questa metodologia va ad abbracciare ogni aspetto
dell’organizzazione di un’azienda del settore
“trasformazione” (stampaggio, estrusione, compound,
film...) e del settore “'stampi”. L’applicazione di Lean
Plastic permette una gestione complessiva efficace per
prevenire problemi e inefficienze e governare al meglio
processi e criticita tipiche dell’industria della plastica.

A sequire Enrico Costarelli, manager di iHR Solutions,

Publille

che ha introdotto i concetti di “'Efficienza e innovazione”
relativi ai sistemi d’iniezione a canale caldo. Si e quindi
parlato di tutte quelle innovazioni tecniche e tecnologiche
volte a realizzare una produzione di alta e costante qualita.
Costarelli ha quindi sottolineato che su questo punto la
ricerca e I'innovazione devono essere una costante.

Oscar Morreale, responsabile vendite di Aquapurge, ha
quindi affrontato la questione della “Massima efficienza
produttiva”. Il focus si & dunque concentrato sulla scelta dei
materiali di produzione e sul delicato momento del cambio
di produzione. In questa fase la minimizzazione degli
sprechi e dei tempi di ripartenza della macchina risulta
davvero fondamentale.

A conclusione della mattinata Stefano Cassardo, process
engineer di Z.R.E., ha illustrato come la “*Coibentazione”
sia una parte non marginale nella struttura di un‘azienda
del settore della plastica. Perché un ambiente in grado di
gestire al meglio il fattore termico porta a una resa davvero
superiore dei macchinari.

La sessione pomeridiana

Dopo una pausa pranzo, sempre utilissima per uno scambio
di opinioni informale tra gli addetti ai lavori, & stata la volta
delle relazioni tecniche.

Corrado Dell’Argine, tecnologo Maxi Melt, ha illustrato
quale sia lo stato dell’arte riguardante le “'Innovazioni nella
plastificazione”. In quest’ambito la ricerca & sempre
improntata allo studio della massima efficienza con
soluzioni davvero altamente tecnologiche.

E tornato poi a parlare Alessandro Grecu che ha illustrato
“Come recuperare 500.000 euro di produttivita in 3 anni”’
grazie al metodo Lean Plastic applicato ai flussi e al
cambio-stampo, progetto tra I’altro premiato nel 2019 al
Constantinus International Award. Tale importante
riconoscimento é arrivato per la capacita del progetto di
abbracciare gli ambiti gestionali, tecnologici e pratici della
gestione aziendale. E stata inoltre presentata una serie di
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[II'La prossima
edizione del
convegno “Fabbrica
Plastica Efficiente”
si terra nel

giugno 2023.

Il Alessandro Grecu,
ideatore del metodo
Lean Plastic e
fondatore del Lean
Plastic Center.

esempi reali di applicazione del metodo Lean al settore
plastico in vari ambiti quali film, estrusione, assemblaggi,
stampaggio... Tra i casi reali presentati, c’é stata anche
Formac Srl, con la testimonianza dell’amministratore
delegato Giancarlo Ruggeri, che ha illustrato come
I“intervento di Lean Plastic e Digital Lean Plastic ha
supportato il ridisegno dell’intero insediamento industriale
con un netto miglioramento dei flussi, efficientamento e una
miglior razionalita lean delle aree di lavoro (sia del macro
layout che del micro layout a bordo linea), ottenendo un
generale aumento del grado di velocita, competitivita ed
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efficienza dell’intero processo di produzione.

A seguire Enrico Costarelli di iHR Solution si & occupato
dei sistemi a iniezione con un intervento dedicato ad
“Analisi, sviluppo e ottimizzazione”. Qui si & entrati in un
ambito piu tecnico per illustrare le metodologie che aiutano
sul lato strettamente pratico il funzionamento di questo
tipo di macchinari.

Ha terminato la serie degli interventi Aquapurge: Christelle
Boyom e Oscar Morreale hanno presentato il suo
“Approccio zero scarti”. In questo caso sono stati
presentati casi di studio che possono impattare in modo
significativo sulla produzione dei residui di lavorazione.

Il risultato & un‘importante riduzione dei tempi di fermo
macchina e dei costi di produzione. Senza dimenticare
|“aspetto ecologico di queste migliorie.

Il dibattito a seguire

Dopo il contributo dei relatori & stata la volta dei
partecipanti al convegno, che hanno portato uno spunto
molto interessante alla discussione. Sono cosi emerse come
le tante soluzioni proposte possano essere di grande utilita
per gli operatori del settore. Infatti questi eventi portano
sempre alla nascita di nuove collaborazioni tra le varie
aziende, per una sempre maggiore competitivita a livello
locale e internazionale.

Il convegno “‘Fabbrica Plastica Efficiente” si & quindi
concluso dando I'appuntamento per giugno 2023.

In quella occasione sara possibile confrontarsi sulle tante
novita in arrivo nel campo dell’industria della plastica,

sia a livello tecnico che a quello organizzativo, per vincere
insieme sfide sempre piu competitive. |l
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PNRR: finanziate al Politecnico di Torino quattro nuove
Infrastrutture Tecnologiche di Innovazione

Sono state selezionate tra le 39 proposte
pervenute al Ministero dell’Universita e del-
la Ricerca le quattro nuove Infrastrutture
Tecnologiche di Innovazione proposte dal
Politecnico di Torino e finanziate comples-
sivamente con 145.596.192 euro, a valere
per il 49% sul Piano Nazionale di Ripresa e
Resilienza per quanto riguarda la Missione 4
(Istruzione e Ricerca), nella sua componente
dedicata all’accompagnamento delle tecno-
logie nel passaggio dalla ricerca all’impresa
e per il 51% su fondi provenienti da un par-
tenariato pubblico-privato da costituire.

Per Infrastrutture Tecnologiche di Inno-
vazione si intendono quei centri di ricerca,
costituiti spesso come nodi o network anche
dislocati fisicamente in luoghi diversi, che
essendo interconnessi creano nell‘insieme
una infrastruttura che ne amplifica I'impatto

in termini di produzione di ricerca all’avan-
guardia e nuove tecnologie, di conoscenza e
trasferimento tecnologico.

Queste infrastrutture hanno anche impor-
tanti ricadute socio-economiche sui territori
in cui vengono insediate, e anche per le quat-
tro Infrastrutture proposte dal Politecnico
lo scopo & di creare un ecosistema in cui le
imprese - sia le grandi aziende che le PMI
- possano ricevere servizi per l'innovazione,
formazione e supporto nella messa a terra
delle nuove tecnologie.

“Per il Politecnico I‘ottenimento di ben
quattro Infrastrutture Tecnologiche di In-
novazione rappresenta un risultato impor-
tantissimo. Finanziamenti cosi consistenti in
infrastrutture rappresentano infatti un pa-
trimonio che potra, grazie a un proficuo rap-
porto tra pubblico e privato, garantire anche

per gli anni a venire un notevole impatto sui
territori sui quali insisteranno laboratori e
centri finanziati grazie a questo bando. Il
Politecnico potra cosi dotarsi di nuove at-
trezzature e anche di una rete ancora pit ef-
ficiente di strumenti per condurre le proprie
ricerche e per accompagnare verso il merca-
to prodotti altamente innovativi nei settori
pit attuali della ricerca mondiale: energia,
mobilita sostenibile e tecnologie del futuro
nel settore automotive, aerospazio. Inoltre,
come sottolineato in piti occasioni dalla Mi-
nistra dell’Universita e della Ricerca Maria
Cristina Messa, nel caso delle Infrastrutture
Tecnologiche di Innovazione sara |'Italia a
fare da modello all’Europa su come imple-
mentarle attraverso i partenariati pubblico
privati”, commenta il Rettore del Politecnico
Guido Saracco.

Un importante riconoscimento

AVEVA e stata indicata come una delle pili innovative societa del
mondo per il 2022 nella prestigiosa lista Fast Company, posizionan-
dosi al quarto posto nella categoria Manufacturing.
AVEVA é stata scelta per aver guidato la trasformazione digitale e
green nei settori pill essenziali a livello globale, e per avere fornito
tecnologie che permettono di connettere i dati e gli strumenti di intel-
ligenza artificiale (AI) con gli insight umani, in modo da avere risultati
di business e ambientali che impattano sul futuro dell’industria.
“Una trasformazione olistica e sostenibile per il settore manufactu-
ring e fondamentale per migliorare la performance aziendale e am-
bientale su scala globale, e le tecnologie di AVEVA abilitano la so-
stenibilita, in velocita”, afferma il
CEO di AVEVA Peter Herweck.
Inoltre, la tecnologia di AVEVA
sta aiutando a ridurre il gap tra
la forza lavoro e AI. Approfondi-
te analisi, soluzioni ottimizzate, e
valutazione del rischio aiutano la
forza lavoro a prendere decisioni
pit efficaci per I'azienda e con la
pil alta probabilita di successo in
termini di efficienza e redditivita.

Publille

automatizzate.

dell’innovazione.

Vent’anni di innovazione

Creaform, un‘unita commerciale
di AMETEK, Inc. e specializzata
nelle soluzioni di misurazione 3D
portatili e dei servizi di engineering,
festeggia il suo ventesimo
anniversario. E stato
sapientemente creato un microsito
(20.creaform3d.com/) per mettere
in mostra la continua innovazione
e la tecnologia sviluppata da
Creaform nel corso degli anni.
Fondata nel 2002 in Canada,
Creaform & nata dall’esigenza di
cambiare lo status quo.

Nata come societa di consulenza
metrologica e ingegneristica,
Creaform é diventata un’‘azienda

ai vertici nel campo delle soluzioni di metrologia dimensionale portatili e

Vent’anni dopo, Creaform continua a ridefinire i confini della metrologia
3D e dei servizi di engineering, spingendo sempre piu avanti i confini
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Nuovo Presidente del Cluster
Fabbrica Intelligente

L'imprenditore Gianluigi Viscardi & il nuovo Presidente del
Cluster Fabbrica Intelligente, per il biennio 2022-2024.
Lo ha eletto I’OCG (Organismo di coordinamento e
gestione) dell’associazione, che ha anche nominato il
professor Tullio Tolio del Politecnico di Milano come
Presidente del Comitato Tecnico Scientifico.

Il Cluster Fabbrica Intelligente & I'unico tavolo al quale
partecipano tutti i portatori di interesse del manifatturiero
italiano: aziende, associazioni, Universita, Centri di
Ricerca e Regioni.

“Ringrazio il mio predecessore Luca Manuelli, che nei suoi
tre anni di Presidenza ha reso I’associazione piu forte e
radicata fra gli stakeholder del manifatturiero italiano”,
ha dichiarato Ganluigi Viscardi. Nel corso del suo mandato,
Viscardi intende “‘riservare particolare attenzione al
coordinamento dell’ecosistema italiano del trasferimento
tecnologico. Cluster tecnologici, Competence Center e
Digital Innovation Hub stanno facendo un lavoro di grande
impatto sul manifatturiero italiano, aumentandone la
competitivita e I’antifragilita. Ma bisogna che facciano
sistema fra di loro, per essere ancora piu efficaci e
capillari nella loro azione, anche a livello europeo”. Nei
prossimi anni, Viscardi vuole “rendere il Cluster Fabbrica
Intelligente un interlocutore ancora pili autorevole e
ascoltato dalle istituzioni, grazie alla qualita della sua
produzione scientifica, in particolare la Roadmap, che e
uno strumento fondamentale per capire quali saranno le
tecnologie importanti nei prossimi anni e come adeguare di
conseguenza le strategie di impresa”.

Il nuovo Presidente vuole “rafforzare la presenza del
Cluster nel mondo imprenditoriale, aumentando il numero
dei soci. Ma anche accompagnando nuovi impianti
produttivi d’avanguardia a diventare Ligthouse Plant del
Cluster Fabbrica Intelligente, come gia hanno fatto Abb,
Hitachi-Rail, Ansaldo Energia, Tenova-Ori Martin,
Wartsila Italia e Hsd. Senza dimenticare il ruolo vitale

dei Pathfinder, che gia contano nomi come Sap, Deloitte,
Cisco, Siemens e EY”.



Online la guida per diagnosi energetiche
nel settore delle fonderie

E online la guida operativa gratuita di ENEA e ASSOFOND per
la redazione delle diagnosi energetiche nel settore delle fonderie.
La monografia fa parte della collana Quaderni dell’efficienza ener-
getica, realizzata nell’ambito dell’Accordo di Programma per la
Ricerca di Sistema Elettrico 2019-2021 finanziato inizialmente
dal Ministero dello Sviluppo Economico e ora dal Ministero della
Transizione Ecologica.

Nata da una collaborazione pluriennale tra ENEA e ASSOFOND,
la pubblicazione si rivolge sia alle aziende che ai professionisti che
operano in un settore complesso e variegato come quello delle fon-
derie di metalli ferrosi e non ferrosi. Oltre a fornire le informazioni
necessarie per svolgere una diagnosi energetica di qualita, la guida
contiene le indicazioni per strutturare un piano di monitoraggio
dei consumi energetici, gli indici di consumo specifico di riferimen-
to, un ampio database dei possibili interventi di efficientamento
energetico e un‘analisi costo/efficacia degli interventi energetici
realizzati e proposti dalle imprese nei precedenti cicli di diagnosi.
L‘analisi delle soluzioni di efficientamento energetico propo-
ste & relativa a un campione di oltre 1.000 interventi che,
qualora realizzati, porterebbero a un risparmio energetico di
oltre 20 ktep/anno equivalenti al consumo elettrico medio an-
nuo di circa 40.000 famiglie.

La guida e basata sui dati di oltre 200 diagnosi energetiche del
settore suddivise in base alla lega metallica prodotta, al tipo di
processo produttivo e alle modalita di produzione (fusioni di serie,
pezzi limitati o unici) ed evidenzia come il consumo specifico dello
stabilimento vari notevolmente proprio in funzione delle tre varia-
bili trattate. Ad esempio, la produzione dei pezzi in ghisa richiede
un consumo energetico che puo variare trai 0,15 ed i 0,38 tep per
ogni tonnellata prodotta, valore che puo6 raggiungere i 0,54 tep/t
nel caso di utilizzo di acciaio. Per i prodotti in alluminio il consumo
si attesta mediamente intorno ai 0,35 tep/t. L'analisi dei fabbiso-
gni energetici ha evidenziato una maggiore incidenza di utilizzo di
energia elettrica, che rappresenta circa il 64% dei consumi totali,
mentre il gas naturale e il coke di fonderia incidono sui consumi del
settore rispettivamente per il 23% ed il 12%.
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1° trimestre 2022 positivo, nonostante
il conflitto tra Russia e Ucraina

’attivita pro duttiva delle imprese metalmeccaniche
bresciane ha registrato nel 1° trimestre del 2022 una

nuova crescita, nonostante le forti tensioni geopolitiche
innescate dal conflitto tra Russia e Ucraina, che hanno
portato a un’ulteriore risalita delle quotazioni delle materie
prime industriali ed energetiche utilizzate nei processi
produttivi. Nel dettaglio, IYattivita ha evidenziato un
+12,3% per il comparto meccanico rispetto allo stesso
trimestre dello scorso anno (tendenziale) e un +8,4% per
quello metallurgico. La dinamica nei confronti del trimestre
precedente (congiunturale) evidenzia, rispettivamente, un
+3,4% e un +4,3%. A evidenziarlo € la pil recente edizione
dell’indagine trimestrale condotta dal Centro Studi di
Confindustria Brescia su un panel di aziende associate.
'andamento della metalmeccanica bresciana é stato
affrontato anche durante il quarto appuntamento del
progetto “'Sette Ottavi”, che ha visto incontrarsi alla Cascina
San Giovanni di Puegnago del Garda gli imprenditori del
Settore Meccanica con i colleghi, associati e non, della Zona
Valsabbia - Lago di Garda.

L’evoluzione positiva dell’attivita produttiva continua a
nascondere alcune serie problematiche per quanto riguarda
gli approvvigionamenti delle materie prime e dei semilavorati
utilizzati nei processi produttivi. Tra gennaio e marzo 2022
ben il 43% delle realta meccaniche e il 14% di quelle
metallurgiche ha indicato la “'scarsita di materie prime

e semilavorati’” come il principale fattore che limita la
produzione. Come gia evidenziato in altre occasioni, si tratta
di un radicale cambio di scenario rispetto a quanto rilevato
nel 3° trimestre del 2020, quando tale problema non era
indicata da nessuna azienda meccanica e solamente dal 6%
di quelle metallurgiche, in un contesto, ancora viziato dal
lockdown dei mesi precedenti, in cui la domanda insufficiente
era trasversalmente riconosciuta come il piti importante
ostacolo allo sviluppo del business.

Tali problematiche stanno provocando serie conseguenze

sui costi di acquisto dei materiali. Dal 3° trimestre del

2020 al 1° trimestre del 2022, le imprese bresciane attive
nella meccanica hanno dichiarato incrementi nei costi di
acquisto nell‘ordine del 112%, quelle nella metallurgia
rincari pari all’85%. Di fronte a tali dinamiche, le aziende
hanno risposto con incrementi dei prezzi di vendita pari
rispettivamente al 17% e al 63%. Cio sta a significare che
gli operatori della metalmeccanica bresciana hanno solo

in parte trasferito sui prezzi applicati ai clienti gli extra-
costi subiti nella fase di approvvigionamento. Ne consegue
una riduzione della marginalita industriale, che rischia di
muoversi in direzione opposta a quella dei fatturati, che
invece hanno superato abbondantemente i livelli del 2019.

PubliEe



L’andamento dell’industria italiana
delle macchine per plastica e gomma

’annuale assemblea dei soci Amaplast - I’associazione nazionale
di categoria, aderente a Confindustria, che raggruppa circa 170
costruttori di macchine, attrezzature e stampi per materie plasti-
che e gomma - si & svolta lo scorso 7 luglio presso Villa Borromeo
a Cassano d’Adda.

Il Presidente Dario Previero ha illustrato nella sua relazione all’as-
semblea l‘andamento dell’industria italiana delle macchine per
plastica e gomma, commentando i risultati emersi dalla seconda
edizione dell’Indagine Statistica Nazionale, svolta del Centro Studi
MECS-Amaplast tra 400 aziende costruttrici (con 13.900 addetti)
che, nel 2021, hanno generato un fatturato di oltre 4 miliardi di
euro, in crescita di dodici punti sul 2020 e con una quota export del
72%. Una domanda interna molto vivace - sostenuta dagli incen-
tivi 4.0 - e il buon andamento delle esportazioni, soprattutto verso
il mercato nordamericano, hanno consentito di recuperare ampia-
mente i livelli pre-Covid e le aziende si dichiarano moderatamente
fiduciose anche per I'anno in corso. Naturalmente, pero, I’entita e
il consolidamento del rimbalzo sono condizionati dagli ormai ben
noti fattori negativi che caratterizzano la realta economica, al di
la della fisiologica normalizzazione della curva domanda-offerta,
dopo i picchi che hanno seguito la crisi Covid-19: I“incremento dei
costi di materie prime ed energia ma soprattutto la difficile reperi-
bilita di componentistica, I'aumento delle tariffe dei trasporti e le
tensioni internazionali, nonché le incertezze dovute al ripresentar-
si delle ondate pandemiche.

Sono proprio questi i temi-chiave che il Presidente Previero ha
ricordato nel suo discorso, sottolineando come sia ormai impre-
scindibile per le aziende sapersi adattare rapidamente al contesto
globale, caratterizzato da un sussequirsi di eventi disruptive: I’e-
mergenza sembra essere ormai diventata la nuova normalita.
Dario Previero ha quindi confermato I‘efficacia della sinergia as-
sociativa con Acimac (Associazione Costruttori Italiani Macchine
e Attrezzature per Ceramica) e Ucima (Unione Costruttori Italiani
Macchine Automatiche per il Confezionamento e I'Imballaggio),
che ha consentito di condividere e mettere a disposizione delle
aziende associate una serie di servizi sempre pit aggiornati e su
misura, per supportarle nella loro attivita quotidiana.
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Materiali per stampa 3D

C’¢ anche Radilon® Adline (brand
che identifica filamenti per stampa
3D) di RadiciGroup nella nuova
auto da corsa monoposto progettata
dal team Dynamis del PoliMi: oltre
cento studenti di ingegneria e desi-
gn hanno lavorato oltre un anno per
mettere a punto un nuovo modello
elettrico e, novita 2022, predisposto
per funzionare anche in guida autonoma.
Ogni anno la squadra corse “Dynamis PRC” di PoliMi, progetta un nuovo pro-
totipo di vettura Formula SAE, che compete in un campionato universitario
internazionale di design ingegneristico. Nelle ultime due stagioni di gara, il team
“Dynamis PRC” si e classificato come migliore squadra italiana e ha raggiunto
ottimi risultati a livello internazionale.
Con i materiali RadiciGroup e stato stampato un supporto cavo motore necessa-
rio per tenere in posizione corretta il cavo motore, molto fragile durante la ster-
zata della vettura e sono state prodotte delle “'centine’” interne all’auto, compo-
nenti essenziali per il comportamento strutturale del profilo alare in carbonio.
Inoltre grazie alla collaborazione con Ciano Shapes, distributore ufficiale di
RadiciGroup per quanto riguarda i materiali destinati alla stampa 3D e con
un’esperienza consolidata nel loro stampaggio, sono stati stampati prototipi di
alette che si sono rilevate fondamentali per il team Dynamis per alcune valuta-
zioni tecniche sul design del componente.

Consegnata la seconda linea
compounding per polimeri green

ICMA Sangiorgio, noto costruttore milanese di linee compoun-
ding e sistemi di estrusione in particolare dedicati alla transizione
ecologica, ha recentemente consegnato una seconda linea com-
pounding per polimeri biodegradabili a Sahiomaterials, giovane
e dinamica azienda italiana molto attiva nel campo della chimica
verde e plastiche ecosostenibile. Sabiomaterials, azienda gia ope-
rativa sul mercato con una linea compounding ICMA studiata per
piccoli lotti produttivi, ha deciso infatti di ampliare il proprio as-
setto industriale con un estrusore appositamente progettato per
le esigenze tecnico-produttive di materiali innovativi sviluppati
secondo tecnologia proprietaria e capaci di rispondere alla cre-
scente domanda di ecosostenibilita dell’industria della plastica.

La nostra specialita?

Centi di lavoro CNC
ad alte prestazioni
dedicati alle tue necessita.

www.promac.eu
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E ronaca / Macchine

Con il centro di lavoro VERSA 945 di Fehlmann & possibile lavorare a 5 assi .
pezzi fino a diametro 650 mm con estrema precisione. Anche la macchina piu

grande della serie VERSA, distribuita in Italia da Vemas, abbina le pil recenti

tecnologie con caratteristiche gia collaudate.

di Giovanni Sensini
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Il T1 centro di lavoro Fehlmann VERSA 945 & configurato per ottenere la massima precisione.

| costruttore svizzero Fehlmann,

distribuito nel nostro Paese da Vemas,

propone il centro di lavoro VERSA 945,
il modello pit grande della serie VERSA, che
permette di lavorare con la massima
precisione su 5 assi simultanei pezzi fino a
diametro 650 mm. Le corse della macchina
sono X 650 mm,Y 800 mme Z 500 mm.
La tavola rotobasculante - asse A 255°
(+120°/-135°), asse C 360° in continuo - &
integrata longitudinalmente nell’asse X onde
evitare interferenze cinetiche ed & indicata
per le lavorazioni sia in posizionamento che
in continuo. La struttura interamente in ghisa,
la costruzione stabile e rigida ed il fatto che
['utensile si muove su due soli assi,
permettono di mantenere un‘alta rigidita e
massima precisione anche quando si sfrutta
appieno la dinamica della macchina.
Ovviamente sono disponibili opzioni

Publille

standardizzate e personalizzate per
I'automazione, tutte installabili senza
interferire con I’area di lavoro dell’operatore,
come da filosofia Fehlmann.

Precisione senza compromessi

Il centro di lavoro Fehlmann VERSA 945 ¢
configurato per ottenere la massima
precisione. I componenti raffreddati del
carrello e la struttura della macchina,
anch’essa raffreddata, impediscono
costantemente deviazioni di temperatura
indesiderate. L’asse X con tavola
rotobasculante & sostenuto sull’intera

lunghezza del banco, per la massima stabilita.

Lo stabile ponte di orientamento con
controsupporto contribuisce ulteriormente
all’elevata rigidita della macchina.

Grazie alla base macchina in ghisa grigia con
appoggio su tre punti, il centro VERSA 945

garantisce elevata rigidita con minima
formazione di calore e ottimale attenuazione
delle vibrazioni. Da evidenziare inoltre I’alta
precisione dinamica grazie alle parti mobili in
ghisa sferoidale con peso ottimizzato.

Il centro e equipaggiato con cambio utensile
con magazzino a catena a 48 posti, che
diventano 80 nella versione opzionale.

Il magazzino a ripiani, scalabile da 224 fino
a 400 posti, in base all’attacco dell’utensile,
e disponibile come opzione e puo essere
applicato in modo semplice e comodo sul lato
sinistro della macchina.

[ tecnici Fehlmann hanno posto particolare
attenzione all’ergonomia ottimale per
I’operatore: il carico pezzi manuale si
effettua anteriormente. La porta si alza fino
al tetto della macchina, il che semplifica il
caricamento con gru dall’alto. Il centro &
sempre completamente gestibile dal lato
frontale grazie alla posizione ergonomica di
tutti gli elementi di comando.

VERSA 945 é disponibile con diversi
accessori: impianto refrigerante ad alta
pressione con alimentazione attraverso
mandrino; diversi sistemi di misura per
utensili e pezzi (tastatori, laser, ecc.);
lubrificazione minimale per la lavorazione
HSC; sistemi di serraggio a punto zero.

Automazione senza limiti

Grazie al design compatto e ben congegnato,
il centro di lavoro VERSA 945 ¢ sempre
automatizzabile. Con la porta di carico
automatica posizionata sul lato destro della
macchina e possibile collegare senza problemi
un sistema di automazione. Per |’operatore,
I’area di lavoro e liberamente accessibile dal
lato frontale per le regolazioni e per
controllare il processo. A seconda del numero
di pallet e della varieta di pezzi, I'impianto si
puod gestire e controllare con un sistema di
gestione pallet integrato nel controllo
numerico o con il flessibile Fehimann MCM™
(Milling Center Manager). Il centro

VERSA 945 puo essere adattato senza
problemi a diversi sistemi di automazione,
anche se applicati successivamente.

Se una giornata da 8 o 16 ore
non basta piu...

Sempre pil spesso il “time to market”
diventa un criterio di sopravvivenza per i
produttori di componenti e costruttori di
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Il Grazie al design
compatto e ben
congegnato, il

centro di lavoro
VERSA 945 & sempre
automatizzabile.

IIl T tecnici
Fehlmann hanno
posto particolare
attenzione
all’ergonomia

ottimale per
'operatore.

stampi. Nuovi prodotti vengono sviluppati e
prodotti in tempi estremamente brevi.
Grazie al software FehiImann MCM™
(Milling Center Manager), & possibile
caricare e scaricare pezzi in modo rapido e
affidabile. Oltre a ottenere un pezzo di alta
qualita, si ha una disponibilita illimitata,
accesso degli impianti di giorno e garanzia
della sicurezza del processo nei turni senza
presidio o con presidio parziale.

Con il sistema MCM™ |’azienda svizzera
offre uno strumento collaudato che risponde
alle esigenze di automazione moderne e che
si basa su standard industriali aperti.

Il sistema informatico sviluppato da
Fehlmann controlla e monitora macchina e
robot. Con una pratica tabella Job (su
interfaccia Windows) vengono immesse le
sequenze di lavorazione, le origini, ecc.

Gli operatori possono modificare singoli
parametri o la sequenza con un semplice clic
del mouse con I"impianto in funzione.

La flessibilita viene cosi mantenuta anche
nel funzionamento automatico. Grazie
all’elevata comodita di utilizzo della
macchina e di MCM™, la soluzione
Fehlmann non e soltanto conveniente per le
produzioni in serie, ma anche gia per pochi
particolari.

Controllo della rottura utensile,
riconoscimento errore nella programmazione
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CN, protocollo degli eventi nell’impianto e
allarme tramite SMS su numero di cellulare
preselezionato sono alcune delle funzioni che
consentono una lavorazione non presidiata

di notte o nei weekend. La piattaforma
aperta del sistema, basata su Windows,
consente un’integrazione nella rete
dell’utente. ll
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CicLI b1

MISURA

INTERAMENTE AUTOMATICI

[II'TI durometro & dotato di uno
schermo touch screen per una
gestione del software facilitata ed
una visione chiara dell’impronta,
dei risultati e delle statistiche.

a quasi settant’anni Affri produce
D durometri impieganti “forze” per

ottenere i carichi di prova che uniti a
dispositivi innovativi concorrono a costituire il
“Sistema Affri”’. Che siano Rockwell, Brinell,
Vickers, per plastica o gomma, universali o su
misura, tutti i durometri a marchio Affri sono
calibrati secondo gli standard ISO, ASTM e in
linea con gli standard internazionali.
Il laboratorio Affri ha infatti ricevuto
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I’accreditamento ISO/IEC 17025-ILAC
certificato da ANAB U.S.A.

Oltre a un servizio di calibrazione diretta e
indiretta sui propri durometri e su quelli di
altri produttori di durometri Rockwell,
Brinell, Vickers, Knoop, Shore, Affri svolge
anche calibrazione su macchine per prove di
trazione e compressione, estensimetri,
torsiometri, macchine dinamometriche,
calibri, microscopi e cronometri.

E ronaca / Metrologia

Con il durometro digitale
e automatico Integral 1
di Affri, destinato a
eseguire prove di durezza
Brinell HBW secondo le
norme ASTM, ISO e JIS,
e possibile effettuare
misurazioni su tutti i
metalli: ferro, acciaio, ghisa,
ottone, alluminio, rame e
leghe metalliche.

di Alberto Marelli

Massimizzare I’accuratezza e
minimizzare il margine di errore
Della gamma di prodotti a marchio Affri, una
segnalazione particolare merita il sistema
Integral 1, durometro digitale e automatico
per prove di durezza Brinell HBW secondo le
norme ASTM, ISO e JIS.

Integral 1 & un misuratore di durezza in
grado di generare |'impronta applicando il
carico ed effettuarne la lettura attraverso



Il T1 primo risultato & preciso
anche in condizioni di prova
sfavorevoli.

[l Garantendo risultati di durezza precisi anche su pezzi instabili, sporchi

e oleosi, il pressapezzo esercita una pressione costante prevenendo
eventuali spostamenti del pezzo o cedimenti strutturali durante la prova.

una telecamera ad alta definizione, in un
ciclo interamente automatico e in
successione automatica senza interruzioni.
Integral 1 & un durometro top di gamma
Affri, con caratteristiche dedite a
massimizzare |’accuratezza e a minimizzare
il margine di errore. Le forze sono gestite
elettronicamente tramite cella di carico e
controllate in Closed Loop (Brevetto Affri).
Il durometro & interamente motorizzato per
permettere cicli interamente automatici,
presenta una testa di misura motorizzata
con corsa verticale e un’ampia base
d’appoggio.

Il durometro é dotato di uno schermo touch
screen per una gestione del software
facilitata ed una visione chiara

dell’impronta, dei risultati e delle statistiche.

Integral 1 permette prove di durezza su tutti
i metalli: ferro, acciaio, ghisa, ottone,
alluminio, rame e leghe metalliche.
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Misurazione automatica

Dopo aver premuto il pulsante Start, la testa
di misura di Integral 1 scende sino a contatto
con la superficie da esaminare, la blocca e
crea I'impronta. Il software effettua la lettura
automatica e in pochi secondi appare il
risultato.

Le forze sono applicate elettronicamente
tramite cella di carico e controllate con una
frequenza di 1.000 impulsi/s (1 kHz).

[ carichi vengono applicati con la massima
precisione in ogni condizione di prova,
eliminando i problemi associati ai durometri
con sistema di misurazione a pesi morti.

I test di ripetibilita e riproducibilita sono al
vertice della categoria con il durometro
Integral 1. Risultati precisi si ottengono con
una sola prova, senza la necessita di una
seconda anche in condizioni sfavorevoli.
Garantendo risultati di durezza precisi
anche su pezzi instabili, sporchi e oleosi,

il pressapezzo (Brevetto Affri) esercita una
pressione costante prevenendo eventuali
spostamenti del pezzo o cedimenti strutturali
durante la prova.

Risultati di misura accurati

Il durometro di Affri & equipaggiato con una
testa di misura motorizzata che permette
spostamenti automatici ad alta sensibilita
con velocita regolabile e blocco automatico al
contatto con il pezzo, fino a 500 mm di corsa
verticale. L’avvicinarsi della testa al pezzo e
non il contrario permette misurazioni piu
stabili e sicure. La base X/Y motorizzata
sposta automaticamente il pezzo da
esaminare seguendo i percorsi d’indentazione
creati dall’operatore. Cid permette cicli di
prova a pill impronte e piu percorsi
rispettando le relative distanze e posizioni.
La testa rotante motorizzata assicura piu
posizioni per penetratori con sfera di diversa
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[ll' Messa a fuoco

automatica.

grandezza, obiettivi ad ingrandimento
differente e una fresa per la preparazione
delle superfici. Letture automatiche
dell’impronta con centratura costante e
precisa ad ogni ingrandimento sono possibili

sistema automatizzato accelera il ciclo di
prova e assicura un risultato di durezza
Brinell estremamente accurato.

L'ampia base d’appoggio del durometro
Integral 1 (400x400 mm) sostiene pezzi di

pezzi pesanti e ingombranti. Le generose
dimensioni della base offrono inoltre un
comodo piano di lavoro per prove di durezza
su pezzi di piccole dimensioni.

Il durometro di Affri e gestito dal software
Integral, in grado di automatizzare |'intero
ciclo di lavoro, escludendo eventuali errori
dell’operatore. Tra le caratteristiche
segnaliamo:

- scelta della durezza, del tempo di
applicazione del carico, degli obiettivi, delle
norme di riferimento e delle conversioni in
altre durezze;

- controllo dei penetratori e delle ottiche.
Verifica del corretto utilizzo del penetratore
montato sul durometro rispetto alla scala di
durezza scelta;

- visualizzazione dei risultati e delle immagini
relative alle impronte. Tabella risultati con
dati statistici e grafico.

Concludiamo segnalando che il durometro
Integral 1 puo essere connesso al servizio di
teleassistenza per diagnosticare un eventuale
malfunzionamento, offrire supporto durante
la prova o per la calibrazione del durometro e

grazie a un sistema auto-focus. Questo oltre 2.000 kg permettendo prove sicure su I’aggiornamento del software. lll

UN LEADER DEL SETTORE E
UN PROFESSIONISTA SE
y AFFIANCATO BENE FIN DALLINIZIO

TopSolid

# LA soluzione integrata perfetta per progettare,
produrre e gestire. Donne e uomini al vostro servizio
per un apprendimento rapido ed efficace

Indipendentemente dal vostro settore, TopSolid
vi propone LA soluzione dedicata piu adatta per
incrementare la vostra produttivita e le vostre
prestazioni. Linserimento del software e il suo
apprendimento sono facilitati grazie ai consigli e
allaffiancamento degli esperti TopSolid.

La filosofia TopSolid si basa sul principio di
collaborazione e fiducia con i clienti.

www.topsolid.it




CINQUE PACCHETTI B
DI AGGIORNAMENTO

E ronaca / Macchine

Grazie a una serie di aggiornamenti tecnologici, gli impianti per elettroerosione a filo
delle serie CUT C, E e P di GF Machining Solutions aiutano gli stampisti a rimanere
competitivi, entrare in nuovi mercati garantendo un valore aggiunto lungo l'intero ciclo di
vita delle macchine.

di Adriano Moroni
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F Machining Solutions non solo vanta
oltre sessant’anni di esperienza nella
fabbricazione di impianti per
elettroerosione, ma fornisce anche funzionalita
specificamente studiate per spingere pit in la i
limiti della tecnologia di erosione a filo.
Gli impianti gia installati possono infatti
beneficiare di aggiornamenti che consentono
alle aziende di rimanere competitive,
a prescindere dalle sfide del mercato.
GF Machining Solutions offre cinque possibili
pacchetti di aggiornamento per gli impianti a
filo delle serie CUT C, E e P con |'obiettivo di
assicurare miglioramenti in termini di
produttivita, funzionalita, autonomia e
sicurezza dei processi.
Entriamo ora piu nei dettagli di questi
pacchetti di aggiornamento.

Maggior produttivita

Grazie al pacchetto Turbo Tech gli utilizzatori
possono migliorare i loro processi assicurando
una maggiore qualita e produttivita. Una
volta installato il pacchetto di aggiornamento,
la macchina offre un’opzione di velocita
aggiuntiva che rappresenta un compromesso
perfetto tra velocita e precisione, in condizioni
di flussaggio favorevoli o meno.

La produttivita pud aumentare dal 10 al
40%, a seconda della geometria del pezzo e
delle condizioni di lavoro. Il pacchetto

Turbo Tech ¢ disponibile per la lavorazione
dell’acciaio con diversi tipi di filo:

con diametro di 0,25 mm (AC Brass,

AC Cut VS+, AC Cut VH e AC Cut AH) e

con diametro di 0,20 mm (AC Brass).

La combinazione di lavorazioni pit veloci e
minor consumo del filo rappresenta una
scelta tecnologica sostenibile e
all’avanguardia che risponde alle esigenze
degli utilizzatori di oggi.

Autonomia di lavorazione

Gli utenti possono ampliare I’autonomia degli
impianti aumentando il tempo di lavoro senza
I’intervento umano. Un esempio ¢
I’aggiornamento per bobine di filo pit grandi
(fino a 25 kg di peso), che consente una
continuita di processo prolungata senza la
necessita di ripetuti cambi del filo,
permettendo in tal modo alla macchina di
operare senza intervento dell’operatore per
periodi di tempo pil lunghi. Integrando una
cella di automazione nel flusso di lavoro, gli
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utilizzatori possono persino automatizzare
I’intero processo.

Funzionalita estese per le macchine
Se l'utilizzatore ha necessita di soddisfare le
nuove esigenze emergenti nel mercato, &
possibile aggiungere aggiornamenti funzionali
alle macchine con Taper Expert, un pacchetto
concepito per la produzione di parti coniche
di grandi dimensioni o parti che richiedono un
filo di piccolo diametro.

Impianti sempre aggiornati

Uno dei principali obiettivi a lungo termine di
molti utilizzatori e quello di garantire un
ambiente di lavoro sicuro e aumentare la
durata utile delle apparecchiature. Un
aggiornamento connesso a Windows 10
consente alle aziende di mantenere gli
impianti ai massimi livelli di sicurezza grazie
a un nuovo standard di sicurezza basato sulla
licenza Microsoft pil recente per proteggere
le apparecchiature sia dai pericoli pit noti sia
dai nuovi malware. Le macchine esistenti
rimarranno costantemente aggiornate e
beneficeranno dei futuri sviluppi sul fronte
della sicurezza, con gli ultimi aggiornamenti e
miglioramenti software e la connessione a
rConnect, la soluzione digitale di

GF Machining Solutions per il monitoraggio
dello stato della macchina. Se l'utente
dispone di pit macchine da aggiornare, tutte
avranno il medesimo livello operativo.

Digitalizzazione dell’assistenza
La piattaforma rConnect di GF Machining
Solutions supporta tre servizi digitali basati

Il Grazie alle sue soluzioni a pit livelli,
GF Machining Solutions fornisce il Success Pack
giusto per ogni esigenza.

sulla connettivita: rConnect Customer
Cockpit, rConnect Live Remote Assistance e
rConnect Messenger. Grazie alla hotline
rConnect Live Remote Assistance, gli
utilizzatori beneficiano di un’assistenza
remota personale fornita da esperti altamente
qualificati di GF.

L’app rConnect Messenger consente agli
utilizzatori di accedere alle macchine da
remoto e ricevere aggiornamenti sul loro
stato direttamente sui dispositivi mobili.
Grazie a Seamless Support, un nuovo modulo
di Live Remote Assistance sviluppato di
recente, |'utilizzatore € in grado di generare
richieste di assistenza o domande sulle
applicazioni direttamente dal sistema di
controllo. La colonnina luminosa Stack Light,
che visualizza lo stato della macchina
mediante quattro colori diversi (verde, giallo,
rosso e blu), favorisce la sicurezza
nell’ambiente di lavoro. La luce verde
rappresenta le normali condizioni di lavoro,
mentre le altre luci comunicano la presenza
di un problema che richiede un monitoraggio
0 un intervento, dando all’operatore
Iopportunita di risolvere I'inconveniente il
pit rapidamente possibile.

Massimizzare il ritorno
sull’investimento

I pacchetti Success Pack di GF Machining
Solutions sono progettati per massimizzare il



Il Gli aggiornamenti degli impianti per elettroerosione a filo di
GF Machining Solutions possono creare un valore aggiunto e aiutare le aziende
a rimanere competitive.

ritorno sull’investimento e aiutare gli
utilizzatori ad avere successo in tutti i
segmenti industriali. Mentre i servizi

“a chiamata” possono comprendere interventi
di assistenza operativa, diagnosi avanzata,
certificazione, aggiornamenti, formazione

del personale e soluzioni finanziarie, i
Success Pack mettono a disposizione una
gamma completa di servizi che garantiscono
ai clienti il supporto di cui hanno bisogno.

I Success Pack sono proposti in diversi livelli:
Bronze, Bronze+, Silver e Silver+.

Il Silver Success Pack, dedicato agli
operatori industriali con una forte
concorrenza che genera pressione sui margini,
include un innovativo aggiornamento su base
annuale e fornisce tutto cio di cui hanno
bisogno per aumentare le prestazioni delle
loro macchine.

Inoltre, il Silver Success Pack comprende un
intervento di manutenzione programmato in
loco I’anno, prezzi scontati su parti e
manodopera per gli interventi di
manutenzione preventiva, certificati per i
clienti che utilizzano parti soggette a usura,
servizi di manutenzione certificati e pacchetti
di aggiornamento innovativi, come ad esempio
Turbo Tech. Il
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TEMPO DI LETTURA:

minuti

I!ltensili .
INSIEME PER

COMPETERE

Costamp Group & ai vertici nella progettazione, ingegnerizzazione e produzione di stampi
per la componentistica nel settore automotive. Con oltre 50 anni di storia, € in grado di
fornire un’offerta completa in termini di processi (HPDC, LPDC & Gravity, Plastic) e
prodotti (alluminio, magnesio, ghisa, plastica). All’efficienza in attrezzeria partecipa il
produttore di utensili giapponese Moldino, ormai parte attiva da cinque anni del processo

industriale del gruppo.
di Alberto Marelli
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ono 1.490 progetti; 559 tra nuovi stampi e

sostituzioni cavita; 931 modifiche, ristrutturazioni,

manutenzione i numeri che contraddistinguono
Costamp Group, realta industriale che mantiene alta la
tradizione del Made in Italy in un mercato sempre pil
competitivo.
Il gruppo e costituito da diverse Business Unit: Costamp
HDPC, situata a Sirone, quartier generale del gruppo,
specializzata nella progettazione e costruzione stampi per
pressofusione di alluminio e magnesio; Costamp LPDC &
Gravity, con sede a Correggio (RE), attiva nella
progettazione e costruzione di stampi bassa pressione e
gravita per alluminio e ghisa; Costamp Plastic a Rivalta di
Torino (TO), specializzata nella progettazione e costruzione
stampi per materie plastiche; P.A.M.A., azienda di Azzano
Mella (BS) attiva nella costruzione di portastampi; PiQ2,
societa bresciana che sviluppa e supporta Castle, soluzione
software per I'industria della pressocolata; infine
Modelleria Ara a San Giovanni in Persiceto (B0), attiva
anche lei nella progettazione e costruzione di modelli, casse
d’anima, conchiglie di dimensioni medio piccole.

Interlocutore privilegiato

nel settore automotive

Costamp Group ¢ stata fondata nel 1968 grazie alla
passione e all’intraprendenza della prima generazione della
famiglia Corti, Tarcisio, Giulio e Mario, e che continua oggi
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con Marco Corti, Presidente e Amministratore Delegato del
gruppo, autore di una “‘rivoluzione’ che ha portato
I’azienda ad affermarsi nel mondo quale interlocutore
privilegiato per la fornitura di stampi nel settore
automotive.

Oggi Costamp & un gruppo con 287 dipendenti e un
fatturato annuo che si aggira intorno ai 60 milioni di euro.
Tra le aziende che si rivolgono a Costamp Group
segnaliamo Volvo, Bosch, Stellantis, BMW, Nissan, Ferrari,
Lamborghini, Renault, Maserati solo per citarne alcune.

“I nostro comparto di riferimento & principalmente quello
dell’automotive”, spiega Giacomo Molteni, Group Chief
Operating Officer di Costamp Group. “*L’esperienza
maturata negli anni con le pit importanti fonderie fornitrici
di OEM e Tier 1 del mondo ci ha reso un partner qualificato
per questo settore specifico, dalle esigenze qualitative molto
elevate.

Attualmente il settore automotive sta attraversando un
momento di incertezza causato da svariati fattori, tra i
quali la scarsita di materie prime e la scelta politica
europea di puntare esclusivamente sui motori elettrici”’.
Nonostante le problematiche legate al settore automotive,
Costamp Group resta sulla cresta dell’onda, con un buon
portafoglio ordini per tutto il 2022.“0ltre al settore
automotive - continua Molteni - operiamo anche nel settore
del Truck, comparto a sé stante, che non risente dei
problemi del mondo automotive”.

[II'Vista dei reparti
produttivi della
divisione Costamp
LPDC & Gravity.
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Il Da sinistra:
Enrico Radighieri,
Planning Manager
della divisione
Costamp LPDC

& Gravity; Mattia
Bautta, Application
Engineer Moldino;
Giacomo Molteni,
Group Chief
Operating Officer
di Costamp Group;
Mattia Rizza,
Responsible Area

Lombardia Moldino.

[II'Lavorazione di
uno stampo con
utensileria Moldino.

Stampi sempre piu grandi

Fiore all’occhiello dal 2020 ¢ la possibilita da parte di
Costamp Group di realizzare Giga Stampi (dimensioni
3.500x3.500 mm). “Siamo tra i cinque costruttori al
mondo ad essere in grado di realizzare Giga Tools,
attrezzature che vengono montate su presse da oltre
6.000 t”, sottolinea Molteni. Il mondo automotive e gli
OEM stanno definendo linee guida e standard per il futuro,
in modo particolare per le strutture body-in-white.

La necessita di garantire robustezza e tenuta dei pezzi,
combinata alla necessita di renderli piti leggeri grazie
all’alluminio per ridurne le emissioni, sta portando gli
ingegneri a sviluppare componenti sempre pit grandi e
sofisticati. Obiettivo € stampare in un unico pezzo fino a
70 differenti componenti, finora gestiti come componenti
indipendenti da assemblare.

Servizio completo alla committenza
A livello di gruppo, I’elevata capacita produttiva deriva da
un vasto parco macchine: ottantadue centri di lavoro CNC,
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quattordici impianti di erosione a tuffo, sei impianti di
erosione a filo, dodici stazioni di rettificatura, nove stazioni
di foratura, nove impianti di tornitura, oltre alle classiche
macchine da officina. Nello specifico, nei reparti produttivi
di Costamp LPDC & Gravity a Correggio, sono presenti
sette centri di lavoro a 5 assi per le operazioni di finitura,
tre centri di lavoro a 3 assi per le operazioni di sgrossatura,
oltre a due impianti di elettroerosione. “All’interno dei
nostri reparti produttivi realizziamo i tasselli figura, quindi
la parte che va a diretto contatto con I’alluminio o la
sabbia”, spiega Enrico Radighieri, Planning Manager della
divisione Costamp LPDC & Gravity.

Il reparto dedicato alle operazioni di finitura e il centro
nevralgico dell’azienda, dove sono presenti tutte le
macchine di nuove generazioni, anche pallettizzate.

Nei reparti produttivi di Correggio operano 35 dipendenti.
“I nostro obiettivo - afferma Molteni - & fornire ai nostri
clienti un servizio completo: non solamente |'attrezzatura,
ma anche il supporto integrale durante le varie fasi del
processo che portano al prodotto finale””. Costamp Group
offre infatti servizi di co-design del pezzo, design dello
stampo, simulazioni, manutenzioni e rifacimenti, controlli
dimensionali e metallurgici, campionature, produzioni di
piccoli lotti e serie speciali. “*Per quanto riguarda il
co-design del pezzo, lavoriamo insieme ai nostri clienti fin
dalle fasi iniziali di studio preliminare del pezzo, tenendo in
considerazione ogni singolo step del processo produttivo
allo scopo di rendere lo stampo meno complesso e pil
semplice da gestire per gli utenti”, sottolinea Radighieri.

Un’azienda che conosce a

fondo il mondo degli stampi

Le lavorazioni di fresatura sono quelle a maggior valore

aggiunto in officina. “Allo scopo di sfruttare al massimo

questi impianti, collaboriamo ormai da cinque anni con il
produttore di utensili giapponese Moldino”, dichiara



Molteni. ' Le problematiche legate alla lavorazione dello
stampo sono numerose ed é quindi fondamentale affidarsi
ad aziende partner che conoscano a fondo questo settore
per aiutarci a incrementare la produttivita’.

Linizio della collaborazione con Moldino & partita proprio
dalla divisione Costamp LPDC & Gravity. “Quando abbiamo
rilevato Modelleria Brambilla nel 2018, Moldino era gia
presente in azienda”, spiega Molteni. “Avendo potuto
constatare |’ottimo lavoro svolto, abbiamo deciso di
ampliare la collaborazione anche con le altre divisioni del
gruppo”’.

“Grazie a Moldino abbiamo raggiunto importanti risultati
sia qualitativi che prestazionali legati ai processi di
fresatura, anche su materiali caratterizzati da elevata
durezza”, interviene Radighieri.

Moldino ha offerto e continua a offrire un supporto
costante a Costamp Group attraverso tecnici applicativi con
una vasta esperienza nel settore stampi, che ha permesso di
rivedere le strategie dal punto di vista CAM e di
standardizzare gli utensili. “Grazie a Moldino - afferma
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[Il' costamp Group
@ un interlocutore
privilegiato per

la fornitura di
stampi nel settore

automotive.
Il' Esempi di
parti realizzate
dalla divisione Grazie a
Costamp LPDC Production50°,
& Gravity. concetto produttivo

creato da Moldino,
i costi complessivi
di produzione
possono essere
ridotti fino al 50%
utilizzando utensili
con specifiche
funzioni applicative
combhinati a nuove
strategie e a
caratteristiche di
taglio adattate.

Molteni - abbiamo ridotto il numero di utensili in officina,
standardizzandoli a seconda della tipologia di lavoro”.

Il mondo della costruzione stampi & infatti incentrato non
solo nel ridurre i costi del singolo componente, ma anche
dal liberare la macchina nel minor tempo possibile per
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[II'La divisione
Costamp LPDC &
Gravity é situata a
Correggio (RE).

Il Presso i reparti
produttivi Costamp
LPDC & Gravity

e presente una

sala metrologica
equipaggiata con
macchina di misura
a coordinate e
sistema di misura
ottico.

inserire una nuova commessa. “'Con la collaborazione di
Moldino siamo in grado di garantire sulle nostre macchine
circa 20 ore di contatto utensile al giorno. Siamo inoltre
molto attenti a organizzare le attivita sulle macchine in
base al tempo di vita dell’utensile: spesso carichiamo nel
magazzino utensili quattro frese uguali in modo da
sostituirle prima che inizino ad usurarsi e quindi garantirci
durante i fine settimana 60-70 ore di contatto utensile”,
spiega Radighieri. “'La nostra filosofia aziendale & quella di
collaborare con aziende che ci garantiscano il massimo
della produttivita. Se Moldino continua a collaborare con
noi da cinque anni & perché il servizio che offre risponde
pienamente alle nostre esigenze”, sottolinea Molteni.

Ogni utensile & applicato

alla specifica lavorazione

Grazie a Production50®, concetto produttivo creato da
Moldino nel 2001, i costi complessivi di produzione possono
essere ridotti fino al 50% utilizzando utensili con specifiche
funzioni applicative combinati a nuove strategie e a
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[Il Vista del reparto montaggio stampi.

caratteristiche di taglio adattate. ' Per ottenere un miglior
processo in attrezzeria, non basta impiegare un utensile di
qualita ma e necessario applicarlo correttamente alla
specifica lavorazione: questo € quello che ci garantisce
Moldino”, sostiene Molteni. “Ad esempio, per la
realizzazione di inserti in acciaio sinterizzato per uno
stampo per teste di camera da scoppio, cambiando il tipo di
utensili e modificando completamente la strategia di
lavorazione siamo stati in grado di ridurre del 40% il
tempo di lavorazione. Anche la finitura superficiale &
migliorata rispetto al passato. Un altro esempio riguarda la
lavorazione di un acciaio 1.2344 particolare,
autotemprante, contraddistinto da elevata durezza. Anche
in questo caso, grazie ai consigli di Moldino siamo riusciti a
lavorare questo materiale senza problemi”’.



Il Finitura manuale di uno stampo.

Impegnata in attivita di ricerca e sviluppo
Costamp Group e un’azienda che investe notevoli risorse in
attivita di R&D, volta a sviluppare e consolidare una serie di
soluzioni innovative, sia a livello di attrezzature che di
processi produttivi, che I'azienda € in grado di offrire al
mercato, abbracciando tecnologie diverse ma
complementari. Il gruppo ha sempre avuto ben chiaro in
mente il proprio obiettivo: evolversi da “'semplice”
costruttore di stampi in un service provider a 360° capace
non solo di fare proprie le problematiche del cliente, ma
persino di anticiparne le esigenze. Un esempio & il progetto
“Puzzle Die”, dedicato allo studio e alla produzione di
stampi la cui vita utile garantita & superiore nel tempo.
Costamp ha sviluppato un software completamente nuovo,
basato su una configurazione “user-friendly’”” e con I"intento
di avere un impatto rivoluzionario nel mercato degli stampi
per pressocolata.

Cardini di questo software sono stati un’interfaccia intuitiva
e calcolo basato su kernel open-source, con ‘obiettivo di
permetterne I'utilizzo anche al personale di fonderia, e non
necessariamente esperti di simulazione.

Sono state condotte campagne di sperimentazione per poter
dare vita ad un nuovo algoritmo per calcolare il fattore di
fatica termo-meccanica, elemento chiave nella
determinazione delle aree piu deboli dello stampo durante
una simulazione. Sia per la configurazione stampo puzzle
che per il relativo logo sono state sottoposte agli organi
competenti le richieste ufficiali di ottenimento brevetto.

Un altro esempio riguarda la tecnologia LPF, Low Pressure
Forging, che permette di combinare le caratteristiche di
forgiatura e bassa pressione. Costamp ha installato una
pressa LPF nel proprio quartier generale di Sirone, ed
eseguito una serie di test e campionature che hanno dato
risultati importanti. Grazie a questa tecnologia & possibile
stampare i componenti piu svariati con un tempo ciclo ridotto
rispetto a quello ottenuto con i criteri produttivi esistenti,

ma con caratteristiche meccaniche decisamente superiori. lll

Publiiie

(‘ HEXAGON

Soluzioni
CAD/CAM/CAE
dedicate alla
lamiera

VISI

@ Saremo presenti a

hexagonmi.com
vero-solutions.it




Da /5 AN NI, sPECIALISTI

NELL’ASPORTAZIONE TRUCIOLO

| i!i I acch | ne nniversario importante per EMCO, che quest’anno
celebra i 75 anni di attivita.

E il 1947 quando I’ingegner Karl Maier apre una

75 anni di storia industriale. E un risultato piccola officina dove costruisce torni. In stretto contatto
. . con i potenziali clienti, sviluppa prima piccoli torni e poi
|mp0rtante queIIo ragglunto da EM CO, amplia la sua gamma di prodotti con macchine per prove
. . . . di durezza. Alla fine degli anni settanta, il figlio

azienda che pero non Si ferma e continua a Ernst Alexander rileva I’azienda che, dopo una crescita
. . . . costante fino all’inizio degli anni novanta, diventa un
investire per portare innovazione nel settore affermato produttore di altre macchine e attrezzature.

. o Gravemente colpito dalla crisi economica dell’epoca,
delle macchine utensili. il costruttore di macchine viene rilevato da una holding

industriale internazionale che sposta I’attenzione sulle
competenze chiave nei settori delle macchine utensili
convenzionali e CNC per scopi di produzione e formazione.

di Adriano Moroni
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Il Le tappe che hanno contraddistinto i 75 anni di storia EMCO.

A proposito, la stretta collaborazione con i clienti e
I’adeguamento del focus di sviluppo che ne deriva sono
ancora al centro della strategia aziendale.

Sviluppate all’epoca per consentire una lavorazione
completa altamente produttiva, EMCOTURN 332 ed
EMCOTURN 465 sono le prime macchine utensili
multicanale dotate di due sistemi di utensili e due mandrini
di tornitura.

Saldamente affermata sul mercato, EMCO continua a vivere
lo sviluppo positivo dei primi decenni. Con I’acquisizione
delle societa FAMUP e MECOF rispettivamente nel 2004 e
nel 2011, che ha sicuramente contribuito al suo successo,
EMCO ha aperto la strada per diventare un fornitore chiavi
in mano nel campo delle macchine utensili. La tendenza al
rialzo e stata ulteriormente rafforzata nel 2011, quando il
Gruppo EMCO é stato rilevato dalla Kuhn Holding, con
sede a Salisburgo.

EMCO si rivolge a clienti provenienti da settori versatili
quanto la sua gamma di prodotti. Le piccole e medie
imprese tradizionali sono da molti anni parte integrante
della base clienti del gruppo austriaco. Grazie a soluzioni
tecnologicamente innovative, elevata flessibilita e
orientamento al cliente, EMCO & riuscita negli ultimi anni
a conquistare la fiducia anche delle grandi aziende
internazionali. Le soluzioni di automazione e
digitalizzazione dei processi sono state e continuano ad
essere temi chiave nei processi decisionali.

Il futuro inizia ora

Con circa 800 dipendenti in cinque siti produttivi, EMCO &
diventata uno dei principali produttori di macchine utensili

Publiiie

europei. L’azienda investe continuamente nelle sue sedi.
A conferma, lo scorso marzo é stato completato un
investimento di un milione di euro per I’acquisito della
proprieta adiacente al sito produttivo EMCO FAMUP a
San Quirino (PN), oltre a un capannone per potere
espandere la produzione. Pertanto, EMCO dispone di
ulteriori 2.235 m? di spazio produttivo e 270 m? di uffici
per I'imminente espansione delle serie UMILL e MMV.
Nella sede di Hallein, in Austria, sono gia in corso
investimenti legati alla sostenibilita: un completo
rifacimento del tetto e I’installazione di un impianto
fotovoltaico di 7.900 m? con una potenza di 400 kWp.
Lo sviluppo economico positivo che rende possibili tali
investimenti in primo luogo & promosso, soprattutto, dalla
produzione dei centri di tornitura e fresatura, disponibili in
un’ampia gamma di modelli.

Il Stefan Hansch,
CEO di EMCO.
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Il TI fondatore di
EMCO Karl Maier
(al centro) coni
suoi primissimi
dipendenti (a
sinistra) e un veicolo
dimostrativo.

Il Centro di lavoro multitasking HYPERTURN 100 Powermill
di EMCO.

[l Nel 2011 il gruppo EMCO é stato rilevato dalla Kuhn Holding con sede a Salishurgo.

CNC: Siemens, Fanuc e Heidenhain. Gli allievi e i docenti

A destra Giinter Kuhn, il fondatore, insieme ai suoi figli e Amministratori Delegati o o ; .
sono cosi in grado di imparare a gestire tutte le interfacce

Andreas Kuhn (al centro) e Stefan Kuhn (a sinistra).

Tuttavia, il Gruppo EMCO attribuisce grande importanza
anche alle macchine per la formazione dotate di
tecnologia di controllo all’avanguardia e diversi tipi di
materiale didattico.

“Da 40 anni i giovani lavorano con le nostre macchine di
formazione per acquisire familiarita con I’asportazione
truciolo e il mondo delle macchine EMCO.

Le organizzazioni di formazione le utilizzano con la stessa
frequenza delle scuole professionali o degli istituti tecnici
e delle universita. E qui che i tecnofili imparano a
conoscere i vantaggi della nostra tecnologia, cosa che
apprezzeranno in seguito”, spiega Stefan Hansch,

CEO di EMCO.

Un’introduzione semplice al funzionamento e alla
programmazione delle macchine CNC é di fondamentale
importanza, aspetto che viene assicurato dalla facilita
d’uso delle macchine per la formazione di EMCO.

L‘unita di controllo & un esempio eloquente. Basata su un
PC industriale, emula i modelli dei principali produttori di
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utente comuni. Cio rende EMCO il produttore ai vertici
nel settore della formazione CNC.

Lavorazioni multitasking

Fornitore di soluzioni focalizzate sulla produttivita
dell’intero processo di lavorazione, EMCO e riuscita a
consolidare la sua posizione di fornitore chiavi in mano.
“(Cio si basa, in particolare, sull‘effettiva fusione di tutte
le nostre competenze”, sostiene Hansch. Il successo di
questa strategia si riflette in molti settori. La lunga
esperienza nelle analisi FEM per macchine di grandi
dimensioni su cui possono contare gli esperti MECOF si &
tradotta, ad esempio, nello sviluppo di una grande varieta
di tipi di macchine. Risultato: tutti i centri di lavoro
prodotti dal Gruppo EMCO ottengono ora stabilita e
precisione ottimizzate da FEM.

Un altro esempio: nel 2014/2015, ingegneri e tecnici

di tutte le sedi EMCO hanno unito le forze e sviluppato

il centro combinato di tornitura e fresatura
HYPERTURN 200 Powermill, che si & rapidamente
affermato nel mercato della lavorazione completa di



componenti complessi di medie dimensioni”’.

Dotata di un mandrino principale e di un contromandrino,
nonché di un potente mandrino di fresatura posizionato su

un asse oscillante e utilizzato per operazioni di tornitura,
foratura, fresatura e dentatura, la macchina é in grado di
produrre anche i pezzi pit complessi in un unico setup.

In questo modo gli operatori evitano i tempi morti causati

dai cambi macchina e aumentano la precisione del
prodotto.

“I nostri sviluppatori sono riusciti a fondere il meglio di
entrambi i mondi di lavorazione in un’unica macchina e a
trasformare un tornio a bancale inclinato in un centro di
tornitura e fresatura a montante mobile estremamente
versatile”, spiega il CEO Hansch, orgoglioso di questa
collaborazione tra sedi diverse. Il concetto e gia stato
riprodotto in altre macchine della serie HYPERTURN:
la pit piccola HYPERTURN 65 Powermill ed
HYPERTURN 100 Powermill.

Digitalizzare le officine

Oltre all’ampliamento delle soluzioni per la lavorazione
multitasking, anche I’integrazione di soluzioni di
automazione e tecnologie di misurazione innovative
svolgeranno un ruolo importante nel futuro di EMCO.
Stefan Hansch ritiene che I"Industria 4.0 sia un‘altra
componente importante. “In collaborazione con i nostri
partner, stiamo gia offrendo diversi pacchetti di
digitalizzazione che includono, tra le altre caratteristiche,
metodi per la manutenzione predittiva”.

E gia possibile raccogliere regolarmente fino a 500 punti
dati relativi a singole funzionalita hardware e software.
Le modifiche rilevate consentono, ad esempio, di trarre
conclusioni sull’usura dei cuscinetti del mandrino.

Questi possono quindi essere sostituiti in tempo utile,
evitando in tal modo tempi di fermo imprevisti.

Tuttavia, EMCO lo vede come il semplice inizio di un
futuro cominciato gia 75 anni fa.

Publiiie

[II'Nel settembre del 2021, EMCO ha

aperto un nuovo Centro Tecnologico

a Belforte Monferrato, in provincia

di Alessandria. Agendo come un generatore
di impulsi per lo sviluppo positivo del
husiness e I'identita del marchio in Italia, il
Centro espone uno spaccato rappresentativo
della gamma di prodotti EMCO.

Il Gli Amministratori Delegati EMCO (da sinistra a destra): il CFO Horst Rettenbacher,
il CEO Stefan Hansch e il CSO Philipp Hauser.

Raggiunto il livello di fatturato del 2019

Oltre a festeggiare il 75%™ anniversario, EMCO puo essere
soddisfatta anche per i risultati economici raggiunti. Il
nuovo anno fiscale ¢ iniziato infatti con un portafoglio
ordini ricco. Nonostante il 2021/22 sia stato un anno
finanziario molto impegnativo caratterizzato dal Covid-19,
problemi nella catena di approvvigionamento e lavoro a
orari ridotti, EMCO ha potuto chiudere I'esercizio dal

1° aprile 2021 al 31 marzo 2022 con un aumento delle
vendite del 24 %, raggiungendo cosi il livello di fatturato del
2019. E stato mantenuto il personale ad Hallein e
attualmente sono aperte le ricerche di nuovi dipendenti per
completare i team in diversi reparti, inclusi service, ufficio
commerciale, IT, ecc.

Dall’autunno di quest’anno verra ampliato anche il team di
tirocinanti, in particolare quelli nell’area delle materie
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[l Technology Center di EMCO a Wendlingen, in Germania.

industriali. Oltre a questo, verranno offerti ulteriori della guerra in Ucraina. \Prevediamo che, oltre alle
apprendistati (ingegneria o meccatronica) per i rifugiati conseguenze dirette della guerra e delle sanzioni,

ucraini. ci saranno anche delle conseguenze indirette, come

0ggi, le prospettive per I‘ulteriore corso dell’attuale |’aumento dei costi dovuto alla crescita dei prezzi
esercizio sono difficili da stimare, poiché sono fortemente dell’energia o dei costi di approvvigionamento, e ulteriori
influenzate dalle conseguenze politiche ed economiche interruzioni nelle catene di fornitura”, conclude Hansch. lll
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m etrologia

IMISURA E CONTROLLO

IN OPEN HOUSE

A meta maggio scorso, Zeiss ha organizzato
presso lo Zeiss Quality Excellence Center di
Reggio Emilia un’open house per presentare al
mercato i molteplici servizi offerti e le diverse
tecnologie disponibili in ambito industriale.

di Alberto Marelli

] } TEMP_O DI LETT_URA:
minuti
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house che Zeiss ha organizzato lo scorso maggio

presso lo Zeiss Quality Excellence Center di
Reggio Emilia. L'evento ha posto come focus quattro campi
di applicazione estremamente attuali, tanto da essere
diventati i nuovi trend industriali e tecnologici che
impatteranno il futuro dell’industria nonché del nostro
pianeta: aerospace, additive manufacturing, medicale e new
energy vehicle.
Durante le due giornate di open house, i visitatori hanno
potuto assistere alle presentazioni tenute dagli esperti Zeiss
sulle varie aree di applicazione oltre a vedere da vicino le
soluzioni del costruttore tedesco per il settore industriale.

‘ ‘ Zeiss Shaping the Future’ ¢ il titolo dell’open



Oltre i puri controlli visivi

Per I'industria delle materie plastiche, Zeiss ha messo in
mostra Metrotom, macchina per tomografia computerizzata
che va ben oltre i puri controlli visivi, offrendo I"opportunita
di misurare anche le geometrie interne ed esterne di
particolari molto complessi in modo accurato, completo e
non distruttivo.

Le analisi che si possono effettuare con Metrotom a partire
dall’immagine acquisita possono essere cosi raggruppate:

- comparazione 3D rispetto al modello CAD nominale o
rispetto a un altro particolare misurato;

- reverse engineering: ricostruzione fedele del 100% delle
superfici del particolare in esame, senza limitazioni di
sottosquadra o di pareti interne;

- analisi delle difettosita interne, come porosita e inclusioni;
- controllo di particolari assemblati, per verificare mal
posizionamenti e rotture interne;

- verifica dimensionale delle quote indicate a disegno.

“La capacita della tomografia computerizzata di catturare
I"intero volume di un pezzo in una sola scansione ¢ unica.
Cio e particolarmente vantaggioso per pezzi con geometrie
complesse, dove le macchine di misura a contatto non
riescono a catturare talune dimensioni, mentre le ombre o i
sottosquadri impediscono la misura ottica di altre quote”,
afferma Massimo Reggiani, Market Development Manager
Application Services presso lo Zeiss Quality Excellence
Center di Reggio Emilia. “*Questa tecnologia offre inoltre
possibilita del tutto nuove, permettendo il riconoscimento
delle superfici interne non visibili, la separazione di regioni
del volume e I"identificazione spaziale delle difettosita
interne, il tutto mantenendo il particolare integro”.

Per la visualizzazione e la misurazione della volumetria
eseguita con i sistemi tomografici Zeiss, I’azienda rende
disponibile il software NEO Insight. Ispezione visiva,
confronti dimensionali e risultati delle analisi: tutte queste
operazioni possono essere eseguite grazie alla

Publille

configurazione intuitiva del sistema, alla navigazione utente
orientata al processo e alle diverse funzioni automatiche.
Zeiss NEO Insight offre numerose opzioni di visualizzazione
dei dati voxel in 2D e 3D. Una caratteristica da sottolineare
e la separazione automatica dei materiali: i componenti
realizzati in pil materiali vengono rilevati automaticamente
con un semplice clic in base alla loro densita e possono
essere identificati con colori a contrasto.

Macchina ottica 3D

In mostra in open house anche una cella di misura
automatica, e precisamente ATOS ScanBox di GOM,
marchio entrato recentemente nel Gruppo Zeiss. A seconda

[II' Metrotom &

una macchina

per tomografia
computerizzata

che permette di
misurare anche le
geometrie interne ed
esterne di particolari
molto complessi

in modo accurato,
completo e non
distruttivo.

Il cella di misura
ottica automatica
ATOS ScanBox.
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Il Durante i due
giorni di open house,
i visitatori hanno
potuto vedere da
vicino le soluzioni
Zeiss per il settore
industriale.

[II'Le celle

ATOS ScanBox
possono essere
equipaggiate con
Kiosk Interface,
un’interfaccia
utente per una piu
semplice interazione
con la macchina

di misura.

delle dimensioni dei componenti da analizzare e delle
applicazioni, ATOS ScanBox e disponibile in undici modelli.
E costituita da un robot Fanuc, un sensore ATOS Triple
Scan o ATOS Core, una tavola rotante, dal software ATOS
Professional e da un modulo software aggiuntivo: la cella di
misura virtuale (VMR).

I sistemi ATOS ScanBox sono dotati di funzioni di analisi e
controllo della temperatura in modo da ottimizzare le varie
attivita di misurazione.

Un’ulteriore importante caratteristica di ATOS ScanBox e
che al termine della scansione il software della cella elabora
i dati in tempo mascherato. L'utente € quindi in grado di
entrare nella cella, sostituire il componente con uno nuovo e
procedere con una nuova scansione, senza pregiudicare
I’elaborazione dei dati del pezzo precedente.

Le celle ATOS ScanBox possono essere equipaggiate con
Kiosk Interface, un’interfaccia utente per una pit semplice
interazione con la macchina di misura. Gestisce in modalita
automatica I'intero workflow di misura e analisi.
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Riducendo la necessita di interazione umana, assicura
un‘elevata precisione e qualita dei dati, oltre alla sicurezza
dei parametri di misura, dei dati e del sistema operativo.
Uno dei punti di forza di ATOS ScanBox risiede nella cella
di misura virtuale (VMR), ormai divenuta uno strumento
indispensabile per la digitalizzazione automatizzata 3D.
La cella di misura virtuale e il centro di controllo e il
software per la pianificazione delle misure per tutti gli
elementi delle celle di misura ATOS ScanBox. Si tratta di
una rappresentazione funzionale di un ambiente di misura
reale in un ambiente simulato. Con la VMR, l"utente puo
lavorare con il sistema senza disporre di competenze
specifiche nella programmazione dei robot. E infatti
possibile controllare in maniera completa il robot
attraverso un’interfaccia software semplice e sicura.

Nella cella di misura virtuale vengono simulati tutti i
movimenti del robot e controllati a scopo di sicurezza prima
dell’esecuzione. Se durante la creazione virtuale del
percorso ci dovesse essere una collisione, il software,
automaticamente, interpreta il movimento andando ad
aggiungere delle posizioni intermedie nel programma
proprio per evitare le collisioni.

La cella di misura virtuale permette di esequire |'intera
procedura di misurazione: pianificazione dell’analisi,
programmazione del robot, burn-in dei programmi,
misurazione di serie nonché analisi delle misure.

La soluzione ottica con il giusto tocco

Sempre nel campo della misurazione ottica, segnaliamo il
sistema di misura multisensore Zeiss O-INSPECT,
disponibile in diverse dimensioni, varianti e opzioni.

Zeiss O-INSPECT viene utilizzato per misurare impianti
dentali, parti automobilistiche minuscole o componenti per
smartphone delicati. Quando i pezzi sono molto piccoli o
elaborati oppure quando e necessario misurare tanti
elementi, I'utente puo scegliere anche il sensore della ottica



di Zeiss O-INSPECT. In caso di caratteristiche di analisi
tridimensionali, invece, puo utilizzare il sensore di scansione
tattile. Il sensore a luce bianca offre una soluzione che
completa I'offerta formata dai sensori a contatto ed ottici.
In virtl di richieste sempre pil specifiche nei confronti
della metrologia e di cicli di prodotto sempre pit brevi, gli
utenti di Zeiss O-INSPECT non devono pil limitarsi a
dispositivi di un’unica dimensione: la versione pil piccola
misura 300x200x200 mm, il che equivale a un campo di
misura di 12 dm?>. La versione intermedia & grande
500x400x300 mm ovvero 60 dm?>. Chi vuole misurare pezzi
ancora pil grandi e pesanti o misurare grossi bancali con
numerosi elementi puod optare per la variante XXL, che
vanta un campo di misura di 800x600x300 mm, vale a dire
144 dm?>, e puod sopportare un peso di carico fino a 100 kg.
Anche per le teste di misura tattili & disponibile una grande
flessibilita.
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[II' 11 sistema di
misura multisensore
Zeiss 0-INSPECT

e disponibile in
diverse dimensioni,
varianti e opzioni.

Il Oltre alle
numerose possihilita
di personalizzazione,
la gamma di prodotti
Zeiss 0-INSPECT

si contraddistingue
anche per una
dinamica
decisamente
superiore. Il che vale
per la velocita delle
procedure tanto

in modalita

manuale quanto

in modalita CNC.

Oltre alle numerose possibilita di personalizzazione, la
gamma di prodotti Zeiss O-INSPECT si contraddistingue
anche per una dinamica decisamente superiore. Il che vale
per la velocita delle procedure tanto in modalita manuale
quanto in modalita CNC.

Veloce, preciso e intuitivo grazie

alla ottica panoramica

In mostra in open house anche il sistema di misura ottico
Zeiss O-DETECT. Un elemento chiave di questo sistema ¢
la fotocamera di alta qualita. “Grazie al sofisticato
software e alla nuova funzione di messa a fuoco
automatica, le immagini scattate dalla fotocamera si
trasformano in risultati di misura precisi”, spiega Reggiani.
Un altro componente essenziale del sistema di misura

é la fotocamera panoramica con sensore integrato da

5 megapixel. Questa apparecchiatura individua
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[II'Un elemento
chiave del sistema
di misura ottico
Zeiss 0-DETECT
¢ la fotocamera
di alta qualita.

automaticamente il componente da misurare senza
I"intervento dell’utente. Cid consente di risparmiare tempo
aumentando il rendimento della macchina. Come per altre
applicazioni, anche questa macchina é caratterizzata da
comandi molto semplici e intuitivi.

Un’illuminazione di alta qualita & fondamentale per
ottenere risultati di misura precisi. L’illuminazione toplight
versatile e facilmente sostituibile di Zeiss O-DETECT ¢
indicata per tutti i compiti di misura e funziona
automaticamente, in base alle impostazioni definite
dall’utente.

[l sistema di misura ottico di Zeiss fornisce diverse opzioni
di illuminazione adatte per ogni sfida. Una luce anulare per
IYilluminazione generale del componente, una toplight con
diverse opzioni per I'illuminazione di pezzi di lavorazione
lucidi oppure un’illuminazione ottimizzata per i bordi pil
impegnativi.

Ideata per le alte temperature

Concludiamo il “viaggio” attraverso alcune delle soluzioni
proposte da Zeiss durante I’open house con la macchina di
misura a coordinate ACCURA, che pud essere
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Il La macchina di misura a coordinate Zeiss ACCURA pud essere

modificata per soddisfare le mutevoli esigenze in termini di
configurazione, tastatori e software.

customizzata per soddisfare le mutevoli esigenze in
termini di configurazione, tastatori e software.

La macchina di misura ha una struttura a portale,
realizzata in base alla tecnologia CARAT di Zeiss che ne
migliora la stabilita alla temperatura e la durata.

La massa ridotta delle parti mobili migliora la rigidita
dinamica della macchina.

Il portale di ACCURA ¢ equipaggiato con la Foam
Insolation Technology, un isolamento di nuova concezione
dalle performance elevate. L’alloggiamento di copertura
assicura il massimo isolamento e il minimo spessore.

In questo modo |"operatore pud scegliere una temperatura
per il laboratorio di misura compresa tra 20 e 26 °C.
Con il pacchetto high-dynamic, ACCURA diventa una
macchina di misura ad alta velocita.

L’equipaggiamento consente una velocita di traslazione
fino a 800 mm/s. I
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MAGGIORE EFFICIENZA
NELLA COSTRUZIONE STAMPI

Notevole successo ha riscosso |'incontro organizzato lo scorso giugno
da Meusburger presso la filiale italiana di GF Machining Solutions ad
Agrate Brianza (MB), dove é stato illustrato ai numerosi partecipanti

come fare efficienza nell’asportazione truciolo.

di Alberto Marelli
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0 scorso 30 giugno, presso la filiale italiana di

GF Machining Solutions ad Agrate Brianza (MB),

Meusburger ha organizzato un incontro su come
migliorare |efficienza in officina nell’ambito
dell’asportazione truciolo.
I numerosi partecipanti all’evento hanno potuto sia
ascoltare in sala conferenze i vari interventi, sia assistere
ad una serie di prove di lavorazione eseguite nel Centro
Tecnologico di GF Machining Solutions, un‘area a
temperatura controllata, che vede al suo interno diverse
soluzioni tecnologiche: a partire dai centri di lavoro
verticali a 3 e 5 assi, passando per |’elettroerosione a filo e
a tuffo, fino ad arrivare agli impianti di Additive
Manufacturing e di testurizzazione laser di superfici 3D.
All’interno del Centro Tecnologico, Meusburger ha allestito
una serie di postazioni in modo che i partecipanti potessero
prendere visione delle ultime novita del costruttore
austriaco: la macchina da taglio e da rettifica di precisione
per espulsori GMT 6000; i sistemi di finitura manuale delle
superfici; i sistemi a canale caldo ed i sistemi di
termoregolazione per lo stampaggio ad iniezione.

Prima prova su acciaio honificato 1.2312

Le prove di lavorazione hanno permesso ai partecipanti
all’evento di toccare con mano i vantaggi che gli utensili
sviluppati da Meusburger possono garantire nella
costruzione di stampi plastica e trancia.

“La maggior parte delle nostre frese - ha spiegato Giuseppe
Romeo, Responsabile Workshop Equipment Italia
Meusburger - le utilizziamo nei nostri reparti produttivi in
Austria. Questo non solo ci permette di fare esperienza con
gli utensili, ma ci fornisce anche i parametri di taglio che
trasmettiamo direttamente ai nostri clienti tramite il nostro
calcolatore di dati di taglio”.

La prima prova ha consistito in una serie di lavorazioni su
un acciaio bonificato 1.2312 di dimensioni 126x156 mm:

Publille

fresatura trocoidale ad elevata efficienza; ingresso in rampa
a 45° con realizzazione di una cava; maschiatura a rullare
e sincronizzata; alesatura ad alte prestazioni; spallamento
retto di precisione.

Per la fresatura trocoidale e la realizzazione della cava

e stata utilizzata la fresa elicoidale a passo variabile e
taglio centrale WZF 126486, un utensile con una

speciale geometria frontale, particolarmente adatta per
I'immersione rapida.

Di particolare interesse e risultata |’operazione di alesatura in
alta velocita. Grazie al nuovo alesatore WZR 102522, & stato
possibile raggiungere un avanzamento di 5.080 mm/min.

“I nuovi alesatori ad alte prestazioni in metallo duro
integrale con rivestimento TiAIN Multilayer garantiscono la
massima prestazione e la sicurezza dei processi durante
I’asportazione del materiale. Grazie agli ottimi dati di
taglio, i tempi di lavorazione vengono notevolmente ridotti,
il che porta ad una riduzione dei costi dei processi di
lavorazione. Gli alesatori ad alta prestazione sono adatti sia
per acciai teneri che per acciai temprati sino a 65 HRC.
Specialmente nei fori passanti, i canali di raffreddamento
sul codolo garantiscono un raffreddamento perfetto durante
la lavorazione”, spiega Romeo.

[Il'Le prove di
lavorazione si sono
svolte all’interno del
Centro Tecnologico
di GF Machining
Solutions.

Il Giuseppe Romeo,
Responsabile
Workshop
Equipment Italia
Meushurger.
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FRESATURA AD ALTA EFFICIENZA

Le prove di lavorazione con gli utensili Meusburger
sono state eseguite su un centro di lavoro verticale a

5 assi Mikron MILL E 700 U di GF Machining
Solutions. E una macchina progettata con una robusta
struttura a portale ad elevata rigidita statica che
permette agli stampisti di realizzare componenti di alta
qualita per varie applicazioni come ad esempio
|"automotive, gli elettrodomestici e I’elettronica di
consumo, offrendo il vantaggio di poter eseguire
operazioni di sgrossatura e finitura su un’unica
macchina.

La serie Mikron MILL E U & un centro di lavoro
dinamico in grado di fornire una lavorazione altamente
efficiente e produttiva per tutti i tipi di materiali, tra
cui leghe di alluminio e acciaio inossidabile. Il design
compatto di questa soluzione consente di risparmiare
spazio e la sua ergonomia ne facilita l'utilizzo da parte
dell’operatore. Le corse della macchina sono X 700 mm,
Y 600 mm e Z 500 mm. Tra le altre caratteristiche
segnaliamo: fino a 60 utensili integrati o 215 utensili in
magazzino a torre; motori torque o a trasmissione

Il 'Le due prove di lavorazione eseguite sul centro di lavoro a 5 assi Mikron MILL E 700 U
di GF Machining Solutions.

Successivamente sono state eseguite una maschiatura a
rullare e una sincronizzata utilizzando rispettivamente il
maschio WZG 32130 e il maschio WZG 321317.

"I maschio WZG 32130 - sottolinea Romeo - & dotato di
un momento torcente di due/tre volte superiore a quello dei
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meccanica per la tavola rotobasculante; ampia gamma
di rotazione dell’asse B, da -65 a +120°; mandrino da
20.000 giri/min con 120 Nm. La macchina puo essere
equipaggiata con sistemi di automazione.

[lI'Centro di lavoro verticale a 5 assi Mikron MILL E 700 U
di GF Machining Solutions.

maschi tradizionali per asportazione, quindi maggiore
durata dell’utensile. Tra gli altri vantaggi: maggiore
resistenza alla trazione dei filetti ottenuti per effetto
dell’incrudimento del materiale durante la deformazione;
nessuna formazione di truciolo e quindi minori probabilita
di problematiche e rotture; lo stesso maschio puo essere
utilizzato sia per fori ciechi che passanti, con una riduzione
dei tempi per eventuali cambi utensile; possibilita di avere
anche modelli con lubrificazione interna”.

La prova di lavorazione & stata terminata con
un’operazione di spallamento retto di precisione con la
fresa WZF 132565.

Seconda prova su acciaio temprato

La seconda prova di lavorazione ha consistito invece in una
serie di operazioni su acciaio temprato 1.2379 con durezza
63 HRC: fresatura trocoidale ad elevata efficienza;
fresatura a filettare M4; maschiatura rigida M4;
sgrossatura di una cava con fresa sferica 3D; alesatura ad
alte prestazioni.

La fresatura trocoidale & stata realizzata con la fresa a
candela WZF 13746."“In alternativa alle lunghe
operazioni di elettroerosione e rettifica, in alcuni casi la
fresatura consente un processo pil rapido, preciso ed
economico. Poiché 'accuratezza e la precisione sono
particolarmente importanti, le frese devono soddisfare
requisiti elevati e garantire un’alta qualita.

Meusburger offre soluzioni ottimali per la lavorazione di



materiali temprati fino a 67 HRC", spiega Romeo.

Per I"operazione di fresatura a filettare M4 ¢é stata
utilizzata la fresa per filettare WZG 171518, che permette
di realizzare il foro centrale e la filettatura in un’unica
fase di lavorazione.

Per la maschiatura rigida M4 sono state impiegate una
punta senza refrigerante interno WZB 10253 e un
maschio per foro cieco e passante WZG 12151: entrambi
gli utensili sono sviluppati espressamente per la
lavorazione sul temprato.

Anche in questo caso, I’aspetto da evidenziare ha
riguardato I'operazione di alesatura in alta velocita.
Grazie all’alesatore WZR 102522 di Meusburger &
stato possibile raggiungere un avanzamento sul temprato
di 295 mm/min.

Publille

[Il' Al’incontro
hanno preso

parte numerosi
partecipanti.

[II' Antonio Perini,
CEO di Vero Project.

Cambiare per essere competitivi

Efficienza in azienda significa anche sfruttare al meglio gli
strumenti software a disposizione sul mercato; argomento,
questo, trattato da Antonio Perini, CEQ di Vero Project.
“Negli ultimi 15 anni, I’industria manifatturiera ha
attraversato diversi periodi critici: dalle grandi recessioni
del 2007-2013 dovute alle bolle speculative e alle relative
crisi finanziarie; il referendum sulla Brexit del 2016;

le tensioni nel settore automotive dalla seconda parte del
2019 dovute all’incertezza sulla tipologia di motori del
futuro; la pandemia; la guerra Russia/Ucraina degli ultimi
mesi’’, ha spiegato Perini. 'In passato le crisi erano
cicliche: si conoscevano i tempi e bastava aspettare la
risalita; le incognite erano limitate perché le crisi avevano
influenze nazionali e quindi conosciute; i confini stessi della
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[II' Macchina da
taglio e da rettifica
di precisione per
espulsori GMT 6000
di Meushurger.

Il Postazione dedicata ai sistemi di finitura manuale delle superfici.

crisi erano nazionali o al limite europei; inoltre facevano
parte della storia aziendale e molto spesso le risposte erano
ripetitive del passato. Le crisi moderne invece sono
influenzate da elementi mondiali che non permettono di
interpretarli in modo preciso; sono eventi improvvisi e
inaspettati; non hanno confini (la crisi del 2009 pensavamo
fosse solo americana, la pandemia solo cinese, solo la
guerra in Ucraina ci sembra abbastanza vicina); le risposte
sono tutte da costruire e non ci sono modelli a cui fare
riferimento”.

Oltre agli aspetti negativi, ci sono anche elementi positivi che
hanno aiutato il mercato, come ad esempio la crescita del
PIL 2021 e 2022, che ci sta riportando ai livelli pre-Covid.
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Inoltre il PNRR dovrebbe permettere di rilanciare settori
economici importanti del nostro Paese. Anche il difficile
reperimento di componenti elettronici e il caro materie prime
ed energia sta portando all’attenzione dell’Europa la
necessita di autosufficienza e riduzione della dipendenza dai
paesi emergenti. *‘Ma pil di ogni altro - afferma Perini - a
far ripartire gli investimenti industriali ci ha pensato la
Legge Calenda sulla trasformazione digitale 4.0,

grazie a vantaggi fiscali e sostegno agli investimenti.

A causa della crisi, ma anche per effetto della
globalizzazione, le aziende negli ultimi anni sono state
costrette a compiere un cambiamento, sia a livello
organizzativo che di politica di gestione. Le imprese che si



[Il' Meusburger fornisce componenti e soluzioni per lo stampaggio ad iniezione.

sono riorganizzate hanno avuto grossi vantaggi e stanno
continuando a crescere; chi lo sta facendo ora e un po’in
ritardo; chi non lo ha fatto rischia di rimanere fuori dal
mercato”’.

Per rispondere efficacemente a questo cambiamento
epocale, le aziende pil lungimiranti hanno sfruttato il Piano
Nazionale Industria 4.0 per diventare pit competitive sul
mercato e non solo per ottenere dei meri benefici fiscali.
“Le imprese piu attente non hanno acquistato solo una
macchina utensile 4.0 ready, ma si sono concentrate
nell’ottenere il massimo rendimento dall’impianto; si sono
dotate di un sistema gestionale adatto alla propria attivita;
dedicano tempo e risorse nella formazione del personale
alla nuova organizzazione; analizzano i dati che le
macchine di nuova generazione sono in grado di fornire”,
ha affermato Perini. ' Tutto cio porta ad evidenti vantaggi:
chiaramente quelli fiscali ed il rapido ritorno economico
dell’investimento; conosco i miei costi e quindi so come
muovermi sul mercato; il carico macchine é pianificato ed il
numero di ore lavorare & aumentato; |’organizzazione e
efficiente e I’azienda e cresciuta a livello competitivo.

Per raggiungere questi risultati I’azienda deve passare da
“un uomo solo al comando” ad un team di gestione oltre a
compiere scelte drastiche in base ai risultati ottenuti
dall’analisi dei dati”.

In quest’ambito Vero Project € una realta in grado di
accompagnare le aziende nel cammino verso i nuovi modelli
organizzativi dell’Industria 4.0. "Il nostro obiettivo - conclude
Perini - & proporre soluzioni integrate innovative che aiutino le
aziende a migliorare ’efficienza dei processi e della gestione
garantendo ai clienti il piti elevato livello di competenza e
servizio: consulenza globale, analisi organizzativa e
sistemistica, formazione del personale anche tramite Master,
consulenza su politiche commerciali e di protezione dei dati,
analisi investimenti e perizie 4.0; interconnessione 4.0;
soluzioni software ERP/MES dal preventivo alla commessa
pensate e sviluppate per chi fa stampi”. |l
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NuoVvA SOLUZIONE PER LA
F ABBRICA DIGITALE

Riunire i vari StateMonitor presenti in azienda:

il nuovo PlantMonitor di HEIDENHAIN consente
di visualizzare in tempo reale e analizzare da
diverse prospettive i dati forniti da combinazioni
personalizzabili di macchine e StateMonitor.

Il tutto senza essere vincolati al cloud,
indipendentemente dal costruttore della macchina
o dal tipo di controllo numerico installato.

di Giovanni Sensini
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[l PlantMonitor & la soluzione ideale per sedi, divisioni e reparti

di aziende che impiegano gia diversi StateMonitor e desiderano
accorpare e valutare i dati relativi alle varie aree operative.

digitale studiata appositamente per le officine di

produzione. E ideale per le aziende che vogliono
interconnettere, monitorare e analizzare simultaneamente i
dati di produzione di macchine utensili ubicate in reparti,
divisioni o sedi diverse dove almeno una macchina & dotata
della combinazione controllo numerico TNC HEIDENHAIN/
StateMonitor. PlantMonitor pud davvero fare la differenza e
aggregare i dati su un’unica schermata per permettere cosi
una valutazione comoda e immediata. E possibile includere e
monitorare macchine utensili che utilizzano anche controlli
numerici non HEIDENHAIN.
Collegando pit StateMonitor all’interno del nuovo
PlantMonitor, I'intero ambiente di produzione di un‘azienda

II nuovo PlantMonitor HEIDENHAIN ¢ la soluzione



LA FaBBRICA DIGITALE: TRASPARENZA, EFFICIENZA E SICUREZZA DI PROCESSO

StateMonitor & uno dei tasselli della Fabbrica Digitale
HEIDENHAIN che riunisce hardware, software, consulenza e
servizi. E possibile realizzare la digitalizzazione dell’intero
ambiente produttivo, con combinazioni su misura secondo le
necessita specifiche delle imprese, senza essere vincolati al cloud e
indipendentemente dalle dimensioni dell’azienda.

In base al know-how HEIDENHAIN sull’ambiente di produzione, la
Fabbrica Digitale offre una visione digitale a 360° di tutte le fasi di
processo: dalla formulazione dell’offerta al controllo qualita e alla
consegna. Tra le proposte piti apprezzate, il Digital Twin ricopre
sicuramente una posizione di spicco: si tratta della riproduzione
realistica della macchina su una stazione di programmazione per
disporre in ufficio di cinematiche effettive, parametri e funzioni
della macchina, permettendo di eseguire la lavorazione virtuale
proprio come sulla macchina vera e propria. Si garantisce cosi che i
programmi NC creati sul sistema CAM o sulla stazione di
programmazione vengano eseguiti senza errori anche dal controllo
numerico in macchina. Cio consente di contenere i tempi di

diventera trasparente per gli utenti, consentendo loro di
reagire in modo appropriato e puntuale agli eventi
imprevisti, apportare le modifiche necessarie e a ottenere
I’ottimizzazione dei processi a lungo termine.

Su un’unica schermata di PlantMonitor, i dati di rete
vengono raggruppati e visualizzati tramite una dashboard
personalizzabile secondo le esigenze di ogni realta
produttiva. La funzione di monitoraggio visualizza i dati
macchina in tempo reale. La barra di stato della macchina,
il tasso di utilizzo e la disponibilita di ogni macchina

Publiiie

attrezzaggio e simulazione come pure di apportare piti velocemente
migliorie al programma in officina, con conseguente incremento
della sicurezza di processo e aumento della produttivita.

Con le soluzioni di automazione supplementari e i servizi online di
HEIDENHAIN, la fabbrica si trasforma in un ambiente produttivo
altamente efficiente.

1l Digital Twin non
supporta soltanto

nella creazione di
programmi NC validati,
ma anche in fase di
stesura dell’offerta e

di pianificazione delle
commesse. E utile anche
nella formazione dei
nuovi esperti TNC.

[Il'La Fabhrica
Digitale
HEIDENHAIN
offre soluzioni
pratiche e servizi
competenti per la
digitalizzazione
standardizzata a
360° dell’officina.

collegata a PlantMonitor possono essere visualizzati in un
formato chiaro su un’unica pagina e, se necessario, come
riquadro aggiunto alla dashboard. Tra i punti di forza del
nuovo sistema PlantMonitor segnaliamo i nuovi calcoli di
Produzione e MTBF (Mean Time Between Failures),
nonché la possibilita di impostare valori di riferimento
relativi alla produttivita. PlantMonitor & un ulteriore step
per il monitoraggio, la visualizzazione dei dati macchina e
I’analisi dei dati, utile per le grandi aziende ma anche per le
piccole e medie imprese.
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[Il'Con JobTerminal
HEIDENHAIN

si pianificano
automaticamente

i tempi di
attrezzaggio e di
produzione, evitando
cosi errori e
limitando I'impegno
per la gestione

dei tempi.

Il Utilizzando StateMonitor, non occorre presidiare costantemente la macchina utensile.

Se @ in produzione, se sono presenti guasti o se sono prossimi interventi di manutenzione,
Messenger informa il destinatario scelto tramite e-mail o SMS su smartphone o tablet.

Perché scegliere StateMonitor

Quando si vuole scattare una panoramica a 360° della
propria officina, le soluzioni software della Fabbrica
Digitale HEIDENHAIN sono in grado di rappresentare
interamente la catena di processo di ogni attivita con
macchine utensili CNC - dalla commessa alla
manutenzione.

StateMonitor € il software di monitoraggio HEIDENHAIN
che consente di combinare su misura esigenze e ambiente
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produttivo, personalizzando le impostazioni secondo le
necessita della propria officina.

La connessione macchine avviene tramite le interfacce
HEIDENHAIN DNC, Modbus TCP, OPC UA o
MTConnect, assicurando la possibilita di collegare tutto il
parco macchine, anche in presenza di controlli numerici di
marche diverse.

E inoltre possibile connettersi a un reporting database
esterno per una pratica gestione dei dati macchina rilevati
anche con l'utilizzo in soluzioni software esterne.

La gestione utenti & personalizzabile tramite
autenticazioni; il software & disponibile in ben 23 lingue
diverse arrivando addirittura a consentire di impostare
una lingua diversa per ogni operatore.

StateMonitor consente di consultare in tempo reale lo
stato di produzione di macchine utensili CNC. Rileva
|‘operativita del parco macchine e lo rappresenta con
chiarezza su PC, laptop, tablet o smartphone.

La videata di stato fornisce informazioni sull’operativita
delle macchine: in produzione, non in produzione, in
manutenzione o non in uso.

Si puo sorvegliare perfettamente I"andamento della
produzione e individuare le potenzialita di ottimizzazione,
analizzando indici e tempi di esecuzione del programma.
E con Messenger si possono anche ricevere e-mail per
eventi predefiniti: ad esempio quando la macchina si
arresta, se il livello di refrigerante & basso o se un
programma e completato.



DomANDE E RISPOSTE SU STATEMoNITOR

- Si possono definire gli accessi a State Monitor?

Si, e la decisione spetta solo a chi coordina le attivita.

Si puo scegliere tra i diversi ruoli: Viewer, Utente, Utente
plus o Amministratore. Ogni azienda puo definire chi tra i
propri collaboratori ha I'accesso alle macchine collegate
attribuendo ad ogni operatore di StateMonitor i diritti
adeguati al proprio campo d’azione.

Anche per quanto riguarda il consumo energetico, i dati macchina danno sempre il
polso della situazione e permettono di scoprire i potenziali di ottimizzazione.

La versione StateMonitor 1.4.0 ha inserito una funzione
per il monitoraggio degli utensili per rilevarne appunto la
durata utile effettiva: anche dopo aver cambiato I’utensile,
consente di valutare meglio se puo essere riutilizzato,
riducendo cosi sensibilmente i costi dovuti a una
sostituzione precoce. Oppure permette di identificare gli
utensili inutili riducendo cosi I“inventario.

Le altre soluzioni offerte

StateMonitor si avvale di altre opzioni per permettere alle
aziende di analizzare e quindi comprendere a fondo
I“operativita della propria officina.

Oltre a PlantMonitor, gia citata in precedenza, che
permette di “muoversi” anche attraverso siti produttivi
diversi, le proposte sono molte e decisamente valide.
L’opzione software JobTerminal, ad esempio, consente di
creare o assegnare commesse o cicli di lavoro, prenotare
manualmente o automaticamente tempi di attrezzaggio e
di produzione, salvare i dati delle commesse e definire le
sequenze di lavorazione. Permette di avere sempre e
ovunque sott’occhio tutte le informazioni sulle commesse
pianificate, in corso e completate. I dati operativi vengono
rilevati con rapidita e chiarezza a livello centrale,
diventando un utile “database’ per una precisa
valutazione delle commesse. JobTerminal supporta inoltre
I‘operatore nel rilevamento e nel calcolo consuntivo dei
tempi delle commesse.

L‘opzione aggiuntiva MaintenanceManager permette di
definire le manutenzioni sulla base di diversi intervalli. Oltre
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- Con StateMonitor é possibile ottimizzare il consumo
energetico del parco macchine?

E possibile rilevare i periodi di inattivita e intervenire con
contromisure mirate.

Ad esempio tramite regolazioni automatizzate, dopo due
ore di inattivita lo stato della macchina viene registrato
come “*macchina inutilizzata”.

Se i periodi si susseguono, & possibile ridefinire la
sequenza delle fasi di lavoro per renderle contigue,
ottenendo un sensibile risparmio in termini di energia e di
costi.

- E possibile non perdere di vista la situazione della
macchina utensile anche quando non si é fisicamente in
officina?

Con il software StateMonitor e possibile avere sott’occhio
il parco macchine, sempre e ovunque.

E la funzione Messenger avvisa prontamente in caso di
malfunzionamenti, visualizzando la situazione persino
sullo smartphone.

all’organizzazione e alla documentazione delle
manutenzioni, con MaintenanceManager e possibile rilevare
anche guasti e fornire informazioni in modo mirato.
L’obiettivo di ogni azienda &€ massimizzare la disponibilita
dell’‘impianto e limitare effettivamente all’inevitabile i
costosi tempi di inattivita. Stabilire gli intervalli di
manutenzione combinando periodi di manutenzione, ore di
servizio o anche messaggi macchina e stato dei sensori
permette anche di evitare inutili costi derivanti da
manutenzioni effettuate troppo in anticipo o troppo in
ritardo.

Per quanto un’azienda rediga piani di manutenzione
ottimali, I’operativita in officina insegna che non & mai
completamente possibile prevenire i guasti. Per reagire
con rapidita in questi casi, StateMonitor & in grado di
segnalare e registrare anomalie come pure informare
tempestivamente i responsabili, potendo cosi risparmiare
tempo prezioso in fase di risoluzione dei problemi.
L’opzione 5 Signals” utilizza i segnali PLC per
rappresentare dati macchina speciali (come ad esempio
valori di temperatura oppure il livello del refrigerante) e
consente anche di creare analisi statistiche e grafici. Se i
livelli rilevati variano oltre i limiti settati, StateMonitor
manda un avviso via mail dando cosi il tempo di reagire ed
evitare I’insorgenza di problemi che possano fermare la
produzione.

E infine I'opzione 5 Machines” permette di “allargare lo
sguardo’ e di interconnettere diverse macchine all’interno
di uno stesso ambito produttivo. |l

Costruire Stampi settembre 2022 59



Foto: MAPAL

RISOLVE I PROBLEMI
ANCHE NEI CASI PIU DIFFICILI

15

TEMPO DI LETTURA:

minuti

[Il'La finitura di un
inserto per stampi
in acciaio rapido
con una durezza
di 65 HRC e stata
una grande sfida
per HaGeForm.
Con la nuova fresa
OptiMill-3D-CR-
Hardened di MAPAL,
la lavorazione &
stata precisa fino
al micron.

I!ltensni

A volte le coincidenze giocano un ruolo importante quando si tratta di convincere

nuovi clienti dei vantaggi dei propri prodotti. Uno specialista di MAPAL ha visitato la
HaGeForm Sachsen proprio nel momento in cui i tecnici tedeschi si trovavano bloccati in
un compito difficile e, guarda caso, aveva con sé gli utensili giusti. Da allora, MAPAL ¢
stata chiamata pil volte per risolvere i problemi.

di Adriano Moroni
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Il TI Responsabhile del reparto Maik Seibt (a destra) e I'operatore
Alessandro Haase vicino al centro di lavoro a 5 assi DMG MORI
DMU 65 Monoblock.

aGeForm e una societa tedesca fondata nel 1992

come filiale di un’azienda della Renania

Settentrionale-Vestfalia a LoBnitz, nell’Erzgebirge.
In seguito a un cambio di proprieta, la societa ha aperto una
nuova sede a Stollberg, in Sassonia. Nel 2012, Sebastian
Baier e suo padre hanno rilevato I’azienda. Dal 2018,
Sebastian Baier gestisce la HaGeForm Sachsen con i suoi
15 dipendenti in qualita di Responsabile Tecnico insieme alla
sorella Stefanie Baier, che ricopre il ruolo di Responsabile
Commerciale.
Circa il 90% della clientela di HaGeForm si trova in un
raggio di 50 chilometri. Questa vicinanza & un grande
vantaggio per I’azienda, poiché i tempi rapidi di consegna
stanno diventando sempre pil cruciali. “Realizziamo molti
componenti su richiesta”, spiega Baier. “Solitamente
consegniamo i pezzi al cliente in auto, quindi non ci sono
lunghi percorsi di trasporto”. Oltre ai componenti per il
settore degli stampi, a Stollberg si producono anche pezzi
per la meccanica generale e per altri settori.

Dagli spazzolini da denti alla Formula 1

I fornitori automobilistici della regione costituiscono una
parte consistente dell’ampio spettro di clienti. I pezzi
prodotti da HaGeForm sono per lo pil utilizzati per la
formatura, il taglio o la verniciatura a spruzzo della
lamiera. Spesso si tratta di produzioni uniche, pezzi
campione, prototipi e piccoli lotti. Tra le commesse c’e di
tutto, dagli stampi per gli spazzolini da denti alle parti per
la Formula 1. Anche quando gli scienziati del Campus
Tecnologico dell’Universita di Chemnitz sviluppano “‘cose
nuove e pazzesche”, come dice Baier, la sua azienda, che ha
una vasta esperienza nel soddisfare le richieste speciali dei
clienti, viene chiamata a fornire le competenze di
produzione. Le tolleranze richieste sono solitamente
nell’ordine dei centesimi, ma a Stollberg & possibile ottenere
anche precisioni di 5 pm.

Publiiie

Il Dopo la sgrossatura trocoidale con una OptiMill-Tro-H, Ia finitura del punzone avviene
con una OptiMill-3D-CR-Hardened.

I reparto produttivo HaGeForm dispone di diverse
tecnologie. Oltre a quattro impianti per elettroerosione a
filo, due impianti per I’erosione a tuffo e una rettificatrice,
sono presenti tre centri di fresatura a 3, 4 e 5 assi. [ pezzi
che devono essere lavorati sia con la fresatura che con
I’elettroerosione vengono spostati nelle rispettive aree a
seconda del carico di lavoro. Per ridurre i tempi di processo,
I’azienda cerca di fresare il piti possibile, dato che I’erosione
a tuffo richiede molto piti tempo, rendendo il processo
anche pil costoso. Attualmente la fresatura rappresenta
circa la meta delle operazioni in produzione e la tendenza e
in aumento. Anche i pezzi che fino a poco tempo fa
dovevano essere erosi possono ora essere fresati. Anche la
collaborazione di HaGeForm con il produttore di utensili
tedesco MAPAL ha contribuito a questo risultato.

Un prototipo testato con successo

Quando Felix Wendler, Product Specialist di MAPAL, arrivo
a Stollberg ben due anni fa, aveva una missione: testare i
nuovi utensili per il settore degli stampi, che erano stati
sperimentati nel Centro Prove MAPAL, su pezzi reali presso
gli utenti in condizioni realistiche.

All’epoca della visita di Wendler, la HaGeForm aveva
appena incontrato un problema nella lavorazione di inserti
per stampi in acciaio con durezza 65 HRC. Maik Seibt,
Responsabile del reparto fresatura della HaGeForm
Sachsen, descrive la situazione: “*Non eravamo in grado di
lavorare alcuni inserti per un pezzo che doveva essere
cilindrico. La tasca per I'inserto era sempre troppo grande
in alto e troppo stretta in basso. Non si adattava”. Senza
ulteriori indugi, il prototipo di utensile portato da Wendler &
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Per alcuni pezzi la fresatura

ha sostituito I’erosione

Lo specialista di prodotto MAPAL e stato in grado di
aiutare HaGeForm anche quando si & verificato un collo di
bottiglia sulla rettificatrice. Wendler ha dimostrato che &
possibile asportare in breve tempo diversi millimetri da
una grande piastra con una durezza di 62 HRC per poter
risistemare il dente di un anello rotto. Alla fine,
HaGeForm ha deciso di sostituire |’elettroerosione con la
fresatura per alcuni pezzi. In precedenza, i pezzi venivano
posizionati sulla macchina ad elettroerosione nel
pomeriggio e poi lavorati fino al mattino seguente.

Quello che prima richiedeva tutta la notte ora puo essere
eseguito in due ore. “II cliente puo essere molto pil
flessibile, in quanto pud scegliere tra I’elettroerosione a
tuffo e la fresatura per un maggior numero di pezzi”,
osserva Wendler. “Se gli ordini devono essere evasi il piu
rapidamente possibile, la fresatura & la scelta migliore”.

Per alcuni componenti, il passaggio alla lavorazione
Il Discussione sulla lavorazione ottimale di un punzone. Da sinistra: Maik Seibt, P P 99

Responsahile reparto fresatura HaGeForm; Alessandro Haase, operatore HaGeForm; completa di fresatura e stato un successo. Ad esempio, uno
Felix Wendler, Product Specialist MAPAL. stampo per la tranciatura fine doveva essere rimosso dal

centro di lavoro per la successiva operazione di erosione di
piccoli raggi d’angolo con spalle. “*Non potevamo
immaginare di farlo in un altro modo’’, ammette Seibt.
“Ora possiamo realizzare tutto questo con la fresatura,

il che & una vera innovazione”. Nel frattempo, anche la
fresa ad alta velocita OptiMill-3D-HF e la fresa a testa
sferica OptiMill-3D-BN vengono regolarmente utilizzate
presso HaGeForm.

La fresa trocoidale OptiMill-Tro-Hardened viene
impiegata per le operazioni di sgrossatura.

Cio consente di sfruttare appieno la lunghezza del
tagliente, che con questo utensile corrisponde sempre a
3xD, per lavorare senza problemi materiali con durezza
fino a 65 HRC. Questo utensile garantisce la massima
economicita grazie ad alti tassi di asportazione nel minor
tempo possibile.

MAPAL si é fatta apprezzare come risolutore di problemi.
Per i pezzi in titanio molto complessi, i tecnici HaGeForm
hanno riflettuto a lungo su una possibile strategia di
lavorazione. Alla fine & stata chiamata MAPAL.

Felix Wendler & arrivato a Stollberg con le frese giuste per
il titanio ed e rimasto fino a quando non é stato creato un

Il Risultato brillante senza rettifica: per risistemare un dente anulare rotto di un . N
pezzo di grandi dimensioni in acciaio temprato, HaGeForm ha creato una superficie programma adatto al pezzo e la lavorazione ¢ stata
perfetta impiegando utensili MAPAL. Il dente ad anello & stato rifinito con una avviata. Le forme complesse combinate con materiali

OptiMill-3D-CR-Hardened. speciali pongono sempre nuove esigenze ai produttori.

“A questo proposito, riceviamo un ottimo supporto da
MAPAL", afferma Seibt. “*Quando incontriamo dei
stato messo alla prova e il risultato & stato subito notevole. problemi, spesso basta una telefonata. E bello avere un
E stato possibile realizzare inserti perfettamente cilindrici interlocutore competente a cui chiedere”.

fino all’ultimo micron. ““Era proprio al limite del nostro

dispositivo di misurazione IR”, conferma Seibt. MAPAL ha  Utensili in PCD per il metallo duro

ora inserito questo utensile, la fresa OptiMill-3D-CR- HaGeForm si & cimentata anche in qualcosa di
Hardened, nella sua gamma standard in diverse versioni. completamente nuovo: la lavorazione del metallo duro.
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Il T nucleo ristretto di questa matrice & realizzato in carburo
G50. E stato possibile lavorarlo con la fresa PCD di nuova

concezione di MAPAL, per la quale in questo caso é stato scelto
un diametro di 4 mm.

Un cliente voleva utilizzare questo materiale per creare
stampi che garantissero una vita utile significativamente
pit lunga rispetto all’acciaio. Anche in questo caso

Felix Wendler & stato fortunato, perché presso il Centro di
Competenza per gli utensili in PCD della MAPAL a
Pforzheim era appena iniziato un progetto per una fresa in
PCD.“L'utensile in PCD ha una lunghezza utensile 1xD e
attualmente in diametri da 2 a 6 mm”’, spiega Wendler.
Oltre al materiale della fresa, anche la sua geometria e
importante quando si tratta di lavorare il metallo duro.
Altre dimensioni e geometrie sono attualmente in fase di
sviluppo.

Anche questo utensile in PCD si e rivelato vincente alla
HaGeForm. Ha prodotto superfici assolutamente lisce e
sembrava ancora come nuovo dopo pochi utilizzi, il che
suggerisce gia una lunga durata dell’utensile.

Felix Wendler vede dei vantaggi di mercato per i produttori
sassoni: “Pochissime aziende sono attualmente in grado di
lavorare il metallo duro in modo affidabile e, soprattutto,
economico. HaGeForm & davvero brava in questo”.

Ipa@lpasrl.it - www.lIpasrl.it
EDM SERVICE

La ditta LPA s.r.l.

opera nel settore degli
stampisti e nello specifico
dell’elettroerosione da
oltre vent’anni, durante

i quali ha selezionato e
sviluppato una gamma di
prodotti di prima qualita,
inerenti al mercato in
oggetto.

Gli obiettivi della nostra
azienda sono sempre stati
qualita e servizio, cose che
ci hanno permesso di poter
assistere direttamente
qualsiasi cliente su tutto il
territorio nazionale.

La partnership tra le due aziende continuera anche in
futuro. Il prossimo passo saranno le frese per filettare per
materiali temprati, perché HaGeForm si era lamentata del
fatto che gli utensili del precedente fornitore non duravano
abbastanza. L'obiettivo di MAPAL é ora quello di
utilizzare una fresa di nuova concezione per la
realizzazione di filetti su materiali con durezza fino a

65 HRC. I

dell’elettroerosione
qualita e velocita

LPA s.r.l. Via Gorizia, 8 - 36035 MARANO VICENTINO (VI) - Tel. (+39) 0445 854501 - Fax (+39) 0445 854545
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Eibalta

Nuove gruette
idrauliche
pieghevoli

Si chiamano 0021/1 e 0021/2 e sono le nuo-
ve gruette idrauliche pieghevoli realizzate da
Fervi. Indicate per sollevare e spostare carichi
su superfici piane e levigate, questi prodotti sono
progettati sia per un utilizzo in ambiente interno
che esterno.

Con il telaio portante e il braccio mobile costru-
iti in acciaio, la struttura delle gruette & solida e
robusta. Questo assicura una portata massima
di 1.000 kg per 0021/1 mentre per 0021/2 la
portata massima pud raggiungere le 2 tonnella-
te. Grazie alla loro estensibilita e al sistema di
discesa, 0021/1 ha uno shraccio che va da 800
a 1.090 mm e un’altezza di sollevamento tra 0 e
2.080 mm, mentre 0021/2 & caratterizzata da
un range tra 750 e 1.280 mm per quanto riguar-
da il movimento del braccio e da un’altezza di
sollevamento che varia da 0 a 2.450 mm.

Le gruette targate Fervi sono pratiche da usare:
dopo aver assicurato il carico da muovere attac-
candolo al gancio, dotato di apposito dispositivo
di chiusura di sicurezza, le gruette possono esse-
re azionate manualmente grazie ad una leva late-
rale che mette in azione il sistema di pompaggio.
Le gruette sono inoltre facilmente spostabili a
seconda delle esigenze dell’operatore grazie alle
due ruote pivotanti dotate di freno e realizzate
in fusione di ghisa, per una totale sicurezza di
movimento.

Infine, 0021/1 e 0021/2 possono essere como-
damente piegate e ritirate in piccoli magazzini o
spazi ristretti grazie alle gambe pieghevoli che ne
assicurano la compattezza e il minimo ingombro.
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Mandrino per calettamento dedicato agli stampisti

BIG ICAISER presenta Mold Chuck, un mandrino dal design snello che costituisce una
alternativa efficace al calettamento a caldo.

Il mandrino Mold Chuck assicura una precisione di concentricita (runout) inferiore a 5 um per
lavorazioni ad alta velocita, fino a 15.000 giri/min. Dispone di un profilo compatto e privo di
interferenze, con bloccaggio laterale, perfetto per tutte quelle applicazioni dove é richiesto

un ingombro molto contenuto del portautensili, come scanalature, spallamenti e fresature
periferiche tipiche della costruzione di stampi. II mandrino e perfettamente bilanciato, e
garantisce lavorazioni stabili e precise anche a velocita elevate. L'asportazione dei trucioli dalla
zona di taglio e garantita grazie all’erogazione di refrigerante periferico dal gambo utensile
direttamente nella zona di taglio da due ugelli.

Mold Chuck si dimostra un‘aggiunta preziosa nelle attrezzerie degli stampisti e in tutte quelle
officine che devono eseguire il calettamento a caldo. Con i costi dell’energia in continuo
aumento, calettare gli utensili diventa sempre pili oneroso e sempre meno sostenibile, sia dal
punto di vista economico che ambientale, in quanto comporta produzione di CO,.

Con Mold Chuck, e possibile assicurare la massima qualita e precisione alle lavorazioni ad un
costo sostenibile anche per le piccole aziende.

Sicurezza sul lavoro

L’industria & oggi alle prese con un intenso processo di trasformazione digitale, che coinvolge

modalita, strumenti di lavoro e cultura aziendale.

Con la nuova piattaforma applicativa di gestione allarmi Ofélia, Ascom risponde all’esigenza di

supervisione e ottimizzazione della gestione di tutti i tipi di allarme, in ottica di miglioramento

delle condizioni di lavoro e di salvaguardia della sicurezza dei lavoratori.

“Con uno strumento centralizzato davvero all’avanguardia, raggiungihile tramite la stragran-

de maggioranza di browser, offriamo alle organizzazioni la possibilita di sviluppare scenari di

gestione del rischio e dell’allerta adeguati alle regole di governance e con il vantaggio della

scalahilita dei costi garantita dal cloud”, spiega Umberto Valente, Sales & Marketing Manager

Indirect Channel.

All’interno diun’unica, semplice e intuitiva interfaccia, 0féliaaccorpa le notifiche di tutte le fa-

miglie di allarme, da quelli PTI/DATI (attivati cioé da lavoratori isolati), a quelli di emergenza,
a quelli legati alla gestione
tecnica dell’edificio (anti-in-
cendio, BMS/BMS).
Sulla stessa dashhoard e,
inoltre, possihile schedulare in
modo semplice e rapido task
essenziali quali, ad esempio,
le operazioni di riparazione e
controllo macchine.
Tutto questo sia da posta-
zioni fisse che da dispositivi
mobhili.



Nuove poliftalammidi ignifughe

BASF amplia il portafoglio di
poliftalammidi (PPA) con una
varieta di gradi antifiamma
che abbinano un’elevata
stabilita termica a un eccellente
isolamento elettrico e un
basso assorbimento di acqua.
Caratterizzati da valori di RTI
elettrico (RTI= indice termico
relativo) elevati, ovvero superiori
a 140 °C, pur essendo privi di alogeni in conformita allo standard
EN 50642, i nuovi prodotti prevengono la corrosione e il guasto
di parti elettriche anche in condizioni di elevata umidita. Le nuove
PPA non alogenate a base di PA9T, PA66/6T, PA6T/66 e PA6T/6
supportano anche una migliore colorabilita e garantiscono lunga
stabilita del colore. Con l’introduzione di questi nuovi gradi di
ritardanti di flamma, BASF offre un portafoglio di materiali
E&E personalizzati che apre nuove possibilita per applicazioni
quali i connettori per la trasmissione di elettricita o dati su
veicoli, elettrodomestici e prodotti elettronici di consumo, nonché
componenti destinati alla mobilita elettrica, miniature circuit
breakers, quadri elettrici e sensori.

Nuovo rohot per applicazioni di fresatura

Il nuovo robot a 6 assi R-2000iC/190S di FANUC introduce
I‘automazione nelle applicazioni di precisione che richiedono la
lavorazione diretta dei pezzi. Anche se 'uso di robot nei processi di
fresatura non & nuovo, la maggior parte delle soluzioni fino ad oggi
adottata si e concentrata sulla lavorazione di materiali come la plastica
e la resina. Con il robot R-2000/C/190S ¢ invece possibile fresare
materiali pit impegnativi, come I’alluminio e il legno, con ottimi livelli
di precisione.

“La rinomata serie di robot R-2000/C di FANUC si amplia con un
modello ad alta precisione”, afferma Ralf Véllinger, Vice President

& General Manager Robot Division Europe di FANUC Europe.
“Grazie al suo carico utile di 190 kg
e allo shraccio di 2.040 mm,

il nuovo R-2000/C/190S ¢ in grado
di intraprendere con successo diversi

compiti impegnativi superando le
prestazioni di altri modelli”.

La precisione assoluta del nuovo robot
€ garantita da due caratteristiche:

il robot e stato calibrato con estrema
accuratezza e dispone di una nuova
tecnologia che € in grado di assicurare
un’ottima ripetibilita anche in presenza

di forze legate al processo.
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TPE con elevato contenuto di materiale riciclato

KKRAIBURG TPE integra il portafoglio prodotti per le case auto

ed i loro fornitori, proponendo un importante contributo per
|’adempimento alle quote di riciclaggio e sostenendo la riduzione del
carbon footprint nelle applicazioni per interno vettura: la serie
Post-industrial Recycled TPE per Interni contiene fino al 38%

di materiale riciclato, fornendo al mercato dell’automobile
un’alternativa sostenibile ed affidabile ai materiali standard.

Inoltre, sono disponibili le informazioni necessarie per I‘analisi del
Product Carbon Footprint (PCF).

Le materie prime riciclate utilizzate sono materiali di scarto
provenienti dalla lavorazione industriale delle materie plastiche

e KRAIBURG TPE le impiega per la produzione di compound
innovativi adatti alla realizzazione di componenti sostenibili per gli
interni delle automobili.

Le possibilita di impiego dei compound PIR TPE sono molteplici, per
esempio tappeti abitacolo, porta oggetti, antiscivolo, porta-bevande all’abrasione, un’elevata fluidita e una bassa densita.

ed elementi di fissaggio. “Ampliamo la nostra gamma di prodotti con il PIR TPE per interni
I materiali sono disponibili in durezze comprese tra 60 e 90 Shore in risposta alle richieste di sostenibilita dei costruttori di auto.

A. Inoltre soddisfano i requisiti relativi ad emissioni, fogging e Siamo certi che i nostri clienti trarranno grande beneficio dalla
odore. Il TPE con PIR puo essere stampato tal quale per oggetti possibilita di impiegare TPE basato su materiale riciclato, anche
mono-materiale oppure in co-stampaggio con adesione a propilene. all’interno degli autoveicoli”, afferma Matthias Michl, Head of
Infine il materiale si caratterizza anche per il buon comportamento Automotive Application Development di KRAIBURG TPE.

Disponibili nuove qualita
=z : ’ Kennametal ha introdotto le qualita KCK20B e KCKP10 per gli inserti
D%H?Vita agli di fresatura a fissaggio meccanico, che offrono una maggiore resisten-
per un vostro

za all’usura e una durata superiore degli utensili fino al 30% nella lavo-
razione dei componenti in ghisa e in ghisa a grafite compatta. Entram-
be le qualita offrono una maggiore produttivita, prestazioni costanti e
ripetibili durante le operazioni di sgrossatura, semifinitura e finitura.

“Le nuove qualita sono caratterizzate dalla tecnologia High-Power
Impulse Magnetron Sputtering (High-PIMS), che garantisce una su-
perficie dell’inserto pill liscia e un‘adesione ottimale dello strato per una
minore usura del fianco, una delle principali cause di guasto dell’inser-
to”, afferma Gil Getz, Product Manager di Kennametal. “*La nuova tec-
nologia di rivestimento aumenta anche la resistenza del tagliente. Il ri-

sultato e una fresatura ad alte prestazioni su un’ampia gamma di leghe
di ghisa, tra cui ghisa grigia, ghisa duttile e ghisa a grafite compatta”.
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PRENOTA ORA!

Volo diretto
andata e ritorno In giornata
da Milano Malpensa

MERCOLEDI 26 OTTOBRE 2022

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 fiera

industriale del mondo, risparmiando tempo e denaro.



Eiere & Convegni

L’'industria avanzata ha riaffermato il suo
status alla BIEMH 2022

Era una BIEMH molto attesa ed é tornata

con numeri che parlano da soli: 35.000

visitatori provenienti da un totale di

52 Paesi, piti di 1.400 aziende espositrici

provenienti da 28 Paesi, oltre 3.400

macchine, prodotti, servizi e innovazioni,

e 300 importanti buyer invitati.

La BIEMH-Biennale della Macchina Utensile

ha tenuto la sua 31a edizione in un momento

chiave per osservare gli sviluppi del settore.
I comparti che hanno suscitato maggiore interesse sono stati I'automazione di processo e
di produzione, gli accessori per macchine utensili, l'utensileria, i componenti per macchine
utensili, la stampa 3D, le macchine utensili per asportazione di truciolo, la manipolazione
di pezzi e utensili e la digitalizzazione. Il profilo dei professionisti che hanno partecipato é
stato quello di chi ricopre ruoli di direttore o manager, titolare, capo reparto e tecnico.
L’evento si e svolto in concomitanza con le fiere Addit3D-International 3D and Additive
Manufacturing Trade Fair, BeDIGITAL-Digital-Trade Fair for Digital Transformation as
applied to Industry, IMIC-Industrial Maintenance Innovation Conference e WORKinn
Talent Hub.
In questo modo, i padiglioni del BEC hanno offerto un tour completo di tutta la
produzione avanzata. La prossima edizione della BIEMH si terra dal 3 al 7 giugno 2024.

Catalizzatore per una nuova crescita

EuroBLECH 2022, |la 262 edizione della fiera internazionale tecnologica della lavorazione
della lamiera, si svolgera dal 25 al 28 ottobre 2022 presso I‘area fieristica di Hannover, in
Germania. In seguito al recente allentamento delle restrizioni Covid, I’azienda organizzatri-
ce della fiera, Mack-Brooks Exhibitions, ha confermato che I’evento pit grande al mondo del
settore per la lavorazione delle lamiere di metallo avra luogo come pianificato. La domanda
relativa agli stand e aumentata esponenzialmente e I’'elenco degli attuali espositori conta
1.257 aziende provenienti da 39 nazioni, che occuperanno uno spazio fieristico totale pari a
88.000 m2. Per la prima volta, EuroBLECH comprendera un nono padiglione dedicato alle
tecnologie di giunzione, uno dei mercati in forte crescita nel settore industriale generico e in
quello dell’e-mobility.

EuroBLECH 2022 si svolgera nei padiglioni 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 26 e 27 dell’area
fieristica di Hannover, il centro fieristico piu

grande del mondo. Il padiglione 26, recente-

mente aggiunto, sara focalizzato sulle tecno-

logie di giunzione e ospitera anche espositori

che presentano tecnologie di superfici e uten-

sili, prima ospitati nel padiglione 13.

’esposizione copre l'intera catena tecnologi-

ca della lavorazione della lamiera nella produ-

zione di prototipi metallici, componenti indu-

striali e parti di consumo.

Publille

CALENDARIO

IMTS
dal 12 al 17 settembre 2022
Chicago - Stati Uniti

AMB
dal 13 al 17 settembre 2022
Stoccarda - Germania

MICRONORA
dal 27 al 30 settembre 2022
Besangon - Francia

TAIPEIPLAS
dal 27 settembre al 1 ottobre 2022
Taipei - Taiwan

TOOLEX
dal 4 al 6 ottobre 2022
Katowice - Polonia

MOTEK
dal 4 al 7 ottobre 2022
Stoccarda - Germania

PARTS2CLEAN
dal 11 al 13 ottobre 2022
Stoccarda - Germania

BI-MU
dal 12 al 15 ottobre 2022
Rho - Italia

ROBOTHEART
dal 12 al 15 ottobre 2022
Rho - Italia

EUROBLECH
dal 25 al 28 ottobre 2022
Hannover - Germania

JIMTOF
dal 8 al 13 novembre 2022
Tokio - Giappone

FORMNEXT
dal 15 al 18 novembre 2022
Francoforte - Germania
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PLAST EURASIA ISTANBUL
dal 23 al 26 novembre 2022
Istanbul - Turchia

PLASTINDIA
dal 1 al 5 febbraio 2023
Nuova Delhi - India

A&T AUTOMATION & TESTING
dal 22 al 24 febbraio 2023
Torino - Italia

GLOBAL INDUSTRIE
dal 7 al 10 marzo 2023
Lione - Francia

GRINDTECH
dal 7 al 10 marzo 2023
Lipsia - Germania

MECSPE
dal 30 marzo al 1 aprile 2023
Bologna - Italia

METEF
dal 30 marzo al 1 aprile 2023
Bologna - Italia

HANNOVER MESSE
dal 17 al 21 aprile 2023
Hannover - Germania

JEC WORLD
dal 25 al 27 aprile 2023
Parigi - Francia

CONTROL
dal 9 al 12 maggio 2023
Stoccarda - Germania

WIN EURASIA
dal 7 al 10 giugno 2023
Istanbul - Turchia

ATTENZIONE
Date e luoghi delle fiere possono sempre variare. Si
declina pertanto ogni responsabilita per eventuali

inesattezze e si invita chi e interessato a partecipare
a una fiera ad accertarne date e luoghi di svolgimento
contattando gli organizzatori.
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Pulizia industriale con uno sqguardo al futuro

Dall’industria automobilistica e dell’in-
dotto all’impiantistica e all’ingegneria
meccanica, dalla tecnologia medica e dei
sensori all’industria aerospaziale, dalla
tecnologia energetica all’industria dei for-
nitori di semiconduttori, i prodotti nuovi
e modificati e le tecnologie di produzione
nel settore della pulizia industriale delle
parti e delle superfici richiedono soluzioni
adeguate.

Questo € anche il caso del riciclo delle ma-
terie prime o della rigenerazione dei pro-
dotti, tema che acquisisce sempre mag-
giore importanza a causa della scarsita di
materie prime e del risparmio delle risor-
se. A cio si aggiungono tendenze come la
digitalizzazione e l’intelligenza artificiale,
nonché requisiti normativi pit severi e
obiettivi di protezione del clima.

“Queste sono le sfide che parts2clean af-
fronta”, afferma Hendrik Engelking, Glo-
bal Director di Deutsche Messe AG. “Tutti
i segmenti della tecnologia di pulizia in-
dustriale e tutti i fornitori rilevanti sono
rappresentati alla fiera leader del settore
che offre una panoramica completa del-

le tendenze di sviluppo, delle tecnologie,
delle procedure e dei processi come nes-
sun’altra fiera al mondo”. La 19%m edi-
zione di parts2clean si terra dall’11 al 13
ottobre 2022 presso il Centro fieristico di
Stoccarda.

Con la sua offerta intersettoriale e multi-
materiale, parts2clean consente agli uten-
ti di tutti i settori manifatturieri, nonché
della rigenerazione e del riciclaggio, di ot-
tenere informazioni sulle soluzioni orien-
tate al futuro relative alla tecnologia di
pulizia industriale e di confrontare diret-
tamente le diverse tecnologie.

La filiera della manifattura e dell’alluminio

si sono incontrate a Bologna

Chiusura positiva per la 202 edizione di MECSPE, la fiera delle tecnologie e delle
innovazioni per la manifattura, e la 122 edizione di METEF, I’expo internazionale dedicata
all’alluminio, organizzate da Senaf e tenutesi, per la prima volta in contemporanea,

a BolognaFiere dal 9 all’11 giugno. Le due manifestazioni rispecchiano la vivacita del
mercato e si confermano anche nel 2022 poli importanti per tutta I'industria italiana

e internazionale: 39.348 professionisti hanno visitato i 13 saloni tematici e gli stand

delle 2.000 aziende espositrici e partecipato alle tante iniziative speciali e ai convegni
organizzati nei padiglioni distribuiti su 92.000 m? di superficie espositiva.

Per il prossimo anno MECSPE tornera sulle sue storiche date e raddoppiera
I‘appuntamento: si svolgera in contemporanea con METEF dal 30 marzo al 1° aprile 2023

a BolognaFiere e, per la seconda
volta, MECSPE si terra anche

a Bari dal 23 al 25 novembre
con “Focus Mediterraneo”,
un’edizione dedicata allo
sviluppo delle tecnologie 4.0

e una proposta sempre pil
focalizzata su sostenibilita

e innovazione dei processi
produttivi.
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CENTRO DI COMPETENZE
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.

AnTONIO 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-
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SIMULAZIONE VOLUME
LAVORO EFFETTUATA

pA ELmEC 3D.

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
'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.



SHop SYsTEM™ p1 Desktop 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
TECNICHE E I MIGLIORI MACCHINARI SUL MERCATO, SEGUONO TUTTI GLI STEP DI LAVORAZIONE delle parti' lyinterfaCCia user friendly € 1a pOSSIblhta dl
FINO AL POST-PROCESSING E SONO SEMPRE PRONTI A NUOVE SPERIMENTAZIONI. collocare la stampante anche all'interno di un ufficio.
Tra i metalli utilizzabili ci sono diversi tipi di acciai e il

IL 3D LAB E UNA FUCINA DI ESPERTI DI TECNOLOGIE ADDITIVE CHE TESTANO I MATERIALI, LE
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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 puod 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 piti 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 piu 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.
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LA STAMPANTE 3D
StrATASYS H350
PERMETTE DI
CONTROLLARE

1 MATERIALI,

IL FLUSSO DI LAVORO,
LA PRODUZIONE E

1 COSTI, GARANTENDO
COERENZA E
PRECISIONE STAMPA
DOPO STAMPA.

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 I'omogeneita.

Le testine di stampa non sono materiali di consumo e




LA STRATASYS
ITALIA ADDITIVE
MANUFACTURING
CONFERENCE 2022

SI E TENUTA PRESSO
Ruote DA SocNo,
UNO SHOWROOM

DI AUTO E MOTO
D’EPOCA IN VENDITA.

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 piu 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

Le 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, importante percorso di studio, per il quale le nostre
a vantaggio dell'uniformita del processo di produzione aziende stanno investendo risorse ed interesse”,
e delle prestazioni. afferma Conigliaro. “

[ bassi requisiti di manutenzione e di manodopera mas- “La forte disponibilita ed interesse di Stratasys
simizzano i tempi di produzione e riducono al minimo i dimostrata attraverso assistenza tecnica e bench-
costi di esercizio. Meno restrizioni nell’orientamento del- mark, abbinata all’esperienza automotive di Valeo
le parti si traducono in un’alta densita di annidamento, fornira ai clienti possibilita di progettazione e stile
che massimizza il numero di parti prodotte per ogni ciclo del tutto innovativi”.

di costruzione.
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NUOVE STAMPANTI E
MATERIALE NYLON IN
FIBRA DI CARBONIO
AUMENTANO LE POSSIBILITA
DI APPLICAZIONE DELLA
FABBRICAZIONE ADDITIVA IN
AMBITO INDUSTRIALE.

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.
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.
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Primi 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-

STRATASYS HA
INTRODOTTO NUOVI
MATERIALI DI
PRODUZIONE IN TRE

DIVERSE TECNOLOGIE
DI STAMPA 3D,
INCLUSI MATERIALI
DI TERZE PARTI

PER STAMPANTI 3D
FDM®.

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 fiamma.

- 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, Liqcreate 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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HicH YieLp PA11
DI STRATASYS

E UN MATERIALE
SOSTENIBILE DERIVATO
DA SEMI DI RICINO
100% BIOLOGICI.

ALCUNI PRODOTTI
REALIZZATI CON
LE STAMPANTI 3D

STRATASYS IN
MOSTRA DURANTE
L’EVENTO.

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. i
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LA PRODUZIONE ADDITIVA .
PORTA VALORE AGLI STAMPI

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, I’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’¢ 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 pitl 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 l'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. I
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ESCHE DA PESCA D’ALTURA .
STAMPATE IN 3D

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 piu
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
piu accattivante. Un aspetto importante ¢ che per fun-
zionare correttamente, 1'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-
Ii per il rilascio finale del prodotto, per cui Salta si ¢ af-
fidata al servizio di stampa 3D SLS (stereolitografia) di
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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.

I 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



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.
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UNA TERMOPLASTICA PER LA
CONVALIDA DELLE PROGETTAZIONI

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 piu 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. 1l 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.

SOLUZIONI PER UN MONDO DINAMICO

Oggi l'intero comparto produttivo deve fare i conti con
una competitivita crescente (continua compressione dei
tempi e dei costi di commessa), con un mondo del lavoro
volatile (difficolta a fidelizzare operatori specializzati),
con filiere instabili (irreperibilita pezzi OEM, strozzature
nei flussi di lavoro). “La manifattura additiva di qualita
industriale, accessibile e performante, ¢ una dei fattori
abilitanti della quarta rivoluzione industriale in corso,
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 piul 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-
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Con Precise PLA
E ANCORA

PIU FACILE ED
ECONOMICO CREARE
PROTOTIPI ESTETICI

E FUNZIONALI,
UTENSILI
PERSONALIZZATI E
ALTRI COMPONENTI
DI QUALITA
INDUSTRIALE.

PRrECISE PLA E LA SPECIFICA VERSIONE DELLA POPOLARE
pLASTICA PoLyLactic 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 € 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. Il
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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
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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
DEeLEGATO 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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no-agency.it

Ogni prodotto e la somma di tutta la
NOSTRA ESPERIENZA.

GENIO

TRADIZIONE

) 710%
— NUOVA
TECNOLOGIA
O 100%
ALBERTI

Tecnologicamente evolute
al loro interno le nuove
teste angolari Alberti
aumentano le performance
e ottimizzano le lavorazioni
in macchina.

Scoprile sul sito.

Vieni a trovarci:
13-17 Settembre

NUOVE TESTE ANGOLARI Neo. r\ .
L'AFFIDABILITA AL 100%. —\ Alberti.

albertiumberto.com | heads4future.com

Messe Stuttgart
Hall 1 - Stand 1E91 ht



