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L‘ampia gamma di software TRUMPF ottimizza l‘intero processo di lavorazione, dall’offerta fi no alla consegna del pezzo lavorato.

TruConnect combina con intelligenza il software con macchine e servizi, per ottenere soluzioni su misura per l‘Industria 4.0.

Vieni a trovarci a Fiera LAMIERA. Ti mostreremo come aumentare l’effi cienza della tua produzione.

www.trumpf.com/s/smart-factory 

TruConnect

Il tuo biglietto per entrare 
nella Smart Factory

LAMIERA
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salvagnini.it

CAMBIA PROSPETTIVA,
PENSA AL RISULTATO

Pressa piegatrice 
ad automazione 
scalabile

L’automazione scalabile che comprende ATA (il regolatore automatico 

della lunghezza degli utensili) e AU-TO (il dispositivo di cambio utensili 

automatico) permette di configurare la macchina in base alle reali necessità 

produttive, tra cui la produzione a lotto unitario e a kit.

Le soluzioni automatizzate intermedie rendono B3 estremamente 

produttiva e contemporaneamente aumentano la marginalità del prodotto 

finito.

FORZA DI PIEGATURA: 
DA 60 A 400 T

GAMMA DI TAGLIE:
DA 2 A 6 METRI

15-18.05.2019
HALL 15 STAND E34
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AMADA ITALIA, è azienda leader a livello nazionale nel campo dell’alta tecnologia ap-
plicata al settore della lavorazione della lamiera. L’azienda, filiale Italiana del Gruppo 
Giapponese Amada Holding, si rivolge al mercato Italiano e a quello dell’Ex Jugo-
slavia. Da oltre 30 anni, AMADA ITALIA persegue le linee guida del Gruppo: verifica 
insieme al cliente del tipo di tecnologia - dal taglio alla piegatura - che può soddisfa-
re al meglio le sue esigenze produttive, vendita gestita offrendo supporto al cliente 
nella scelta della forma di pagamento più adatta, assistenza qualificata sul territorio 
e gestione accurata delle parti di ricambio. Il Technical Center di AMADA ITALIA è 
collocato a Pontenure (Piacenza). L’innovativo complesso è situato su un’area com-
plessiva di oltre 15.000 mq ed è composto da due strutture indipendenti per una 
superficie di circa 8.600 mq, Al suo interno è presente uno showroom permanente 
in cui è possibile visionare gli impianti AMADA ed effettuare prove e dimostrazioni in 
base alle esigenze del cliente.
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Via Amada I., 1/3
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Un laser a fibra,  
mille opzioni

Prestazioni eccellenti, ampia gamma di applicazioni e  innumerevoli 
caratteristiche. Non importa che cosa dobbiate tagliare: il nostro laser 
a fibra ha tutto ciò che vi serve. Il BySprint Fiber fino a 6 kilowatt.

Taglio  |  Piegatura  |  Automazione
bystronic.com
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La Nuova Multi-Axis per
applicazioni di saldatura, taglio,

foratura, marcatura e pulizia

La Nuova LaserCube
per il Taglio di piccole parti

Il Nuovo EWS per applicazioni
di saldautra con testa scanner
e sistema di visione integrati

Il nostro mondo
di applicazioni laser,

nella tua mano

SCORPIil Dado IPG

Vieni a trovarci!
Hall 15 | Stand F31

www.ipgphotonics.com
sales.italy@ipgphotonics.com
Phone +39 033 1170 6900

IPG Presenta

Il Dado

Vieni a visitarci a
Lamiera, scopri

Il Dado
e le macchine

che lo hanno creato
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Yamazaki Mazak Italia S.r.l. 
Via J.F. Kennedy 16
20023 Cerro Maggiore (Mi)

T: +39 0331 575800 
E: mazakitalia@mazak.it
W: www.mazakeu.it

La nuova tecnologia DDL (Direct Diode 
Laser) della gamma di macchine Mazak FG, 
di grande successo, si adatta perfettamente 
al taglio di materiali sottili e di medio-alto 
spessore. In grado di tagliare materiali 
altamente riflettenti, come rame e ottone.

FG-220 DDL è dotata di un risonatore a 
diodo diretto da 4kW che può raggiungere 
fino al 20% in più di produttività.

I costi di esercizio della macchina DDL 
sono notevolmente ridotti rispetto a una 
macchina CO2, grazie al minor consumo 
della sorgente e del gruppo refrigerante, 
unitamente all’assenza del gas laserante.

Per saperne di più, visita il nostro sito 
internet.

FG-220 DDL

PRIMA AL MONDO
Macchina a taglio  
laser per tubi 3D  
a diodo diretto 

7654_MAZ_DDL Italy Advert_AW.indd   1 29/10/2018   10:38



PubliTec

n

14 - Maggio 2019 N° 248

Anche quest’anno Comau è stata pro-
tagonista a MECSPE 2019, durante la 
quale i visitatori sono stati coinvolti in 
una vera e propria esperienza “HU-

MANufacturing Tech”, con la possibilità di co-
noscere e sperimentare da vicino alcune tra le 
tecnologie più avanzate che Comau ha proget-
tato per la Fabbrica 4.0.
È stata infatti presentato ufficialmente, per la 
prima volta in Italia, il nuovo esoscheletro in-
dossabile MATE (Muscular aiding tech exoske-
leton), progettato per migliorare la qualità del 
lavoro in modo efficiente e altamente ergono-
mico, fornendo un’assistenza costante e avan-
zata al movimento delle braccia dell’operatore 
durante l’esecuzione di operazioni ripetitive du-
rante il turno di lavoro. L’esoscheletro MATE si 
basa su un’avanzata struttura passiva che assi-
cura un supporto posturale leggero, traspiran-
te ed estremamente efficace, senza bisogno di 
impiegare batterie o motori elettrici. 
Comau ha inoltre mostrato una cella in collabo-
razione con il Partner Siscodata in cui è stata 
presentata la funzione di movimentazione ma-
teriali tramite un robot PAL-180-3.1, asservito 
a un AGILE1500, con il nuovo tipo di batteria 

al litio e portata 1.500 Kg su europallet, as-
sieme a un’unità di sollevamento e deposito 
pallet personalizzata, prodotta da Siscoda-
ta. Nella stessa applicazione è stata dimo-
strata la funzionalità in ambiente industriale 
del nuovo esoscheletro MATE, indossato da 
un operatore in combinazione con due ac-
cessori per il MATE di produzione Siscodata 
- Back saver e ID Glove - per il prelievo da 
un magazzino con successiva palettizza-
zione e depalletizzazione automatizzata, 
associata alla possibile distribuzione di 
cassette in plastica con pezzi da assem-
blare alle varie stazioni ed aree di lavoro 
tramite Agile1500. È stata anche presen-
tata una cella robotizzata di assemblag-
gio della Partner Comau Olivero srl dove 
due robot antropomorfi Racer ricevono dall’A-
gile1500 i pezzi da assemblare e da destinare 
successivamente al M.I.O. - Modular Intralogi-
stics Organizer -, un modulo per la logistica, 
altamente versatile e IIoT compliant, sviluppa-
to per rispondere alle complesse e mutevoli 
esigenze produttive dell’Industria 4.0. 
Con la sua presenza a MECSPE 2019 Comau 
ha ribadito la sua capacità di rispondere a tut-

te le esigenze di automazione, con particola-
re riguardo alla General Industry e alla Logisti-
ca più avanzata. 

La General Industry è servita

nnfo
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I love my job
HUMAN & ROBOT INTERACTION

S A L D AT U R A
ROBOT E SISTEMI 
ROBOTIZZATI 
PER AUTOMAZIONE 
INDUSTRIALE.WWW.TIESSEROBOT.IT

KNOW HOW, SOLIDITÀ,  
FLESSIBILITÀ E RICERCA
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Fra i sei vincitori del primo concorso 
di Epson Europe Win-A-Robot, crea-
to per individuare e promuovere nuovi 
utilizzi nel campo della robotica e del-

le tecnologie di automazione, ben due sono i 
progetti italiani, presentati dalle università di 
Padova e di Pavia, che sono stati selezionati 
e si sono aggiudicati il riconoscimento accan-
to a quelli proposti da università e collegi in-
glesi, irlandesi, tedeschi e ungheresi.
“Robotica e automazione svolgeranno un ruo-
lo fondamentale nel sostenere la competitivi-
tà e la crescita delle imprese europee”, ha 
dichiarato Volker Spanier, responsabile del-
la divisione Robotics Solutions di Epson Eu-
rope, annunciando i vincitori del concorso. 
Garantire che gli studenti di oggi siano pre-
parati con entusiasmo a questa sfida è di in-
credibile importanza ed Epson non vede l’o-
ra di lavorare a fianco dei futuri talenti per far 
crescere e sviluppare competenze e progetti 
in quella direzione. Consideriamo questo an-
nuncio come l’inizio di fruttuose relazioni a 
lungo termine con le università in 
tutta l’area EMEAR”.

Un’entusiasmante sfida
di automazione
“Combinare un’industria tradi-
zionale come quella della cottu-
ra - ha commentato il Professor 
Giulio Rosati, Ordinario di Mecca-
nica Applicata alle Macchine, Di-
partimento di Ingegneria Industriale 
dell’Università degli Studi di Padova - 
con soluzioni di automazione moderne 
e flessibili non è un compito facile. Con 
il progetto “ChocoBot - Decorazione per-
sonalizzata di torte celebrative ad alta effi-
cienza energetica e prototipazione rapida di 
grandi strutture di cioccolato” e con la do-
manda del mercato di prodotti personalizza-
ti in rapida espansione, vediamo il potenzia-
le per fornire soluzioni ad alta qualità per la 
personalizzazione delle torte sia come un’en-
tusiasmante sfida di automazione sia come 
una soluzione industriale a lungo termine: 
i metodi di ottimizzazione sviluppati all’in-
terno del progetto saranno generali e fa-
cilmente applicabili a diversi prodotti e 
settori industriali. Siamo fiduciosi di ciò 
che questa nuova opportunità può portare 
grazie al concorso Epson Win-A-Robot”.
“Siamo onorati - ha dichiarato la Profes-

soressa Antonella Ferrara, Ordinario di Auto-
matica presso il Dipartimento di Ingegneria 
Industriale e dell’Informazione dell’Università 
di Pavia - di aver ottenuto questo importante 
risultato alla prima competizione Win-A-Ro-
bot di Epson Europe e che il nostro proget-
to sia stato valutato così positivamente dalla 
giuria. La nostra ricerca ha già ottenuto ri-
sultati interessanti nell’addestramento di un 
braccio robotico con collision avoidance me-
diante tecniche di Deep Reinforcement Le-
arning. Grazie al supporto di Epson, saremo 
in grado di validare sperimentalmente i no-
stri algoritmi e portare al livello successivo il 
nostro progetto, coinvolgendo nuovi studenti 
e ricercatori in un ambito di ricerca estrema-
mente attuale e promettente”.
Gli altri vincitori sono: Università di Pecs, Un-
gheria, con il progetto “Controllo robotico con 
visori di realtà aumentata”; Heinz-Nixdorf-Be-

rufskolleg, Germania, con il progetto “Simu-
lazione di commercio online con l’esempio di 
un impianto di riempimento di caramelle”; In-
stitute of Technology di Tallaght, Irlanda, con 
il progetto “Robotica, produzione alimenta-
re e raccolta”; Università di Plymouth, Regno 
Unito, con il progetto “Robot autoadattabile 
per la produzione assistita in cellule di lavoro 
sostenibili intelligenti”.

Una nuova generazione
di esperti guiderà il futuro
della robotica europea 
La selezione dei vincitori è stata effettua-
ta da una giuria composta da cinque esper-
ti di robotica, attivi in politica, nell’industria e 
nel mondo accademico che si sono incontra-
ti a Meerbusch, in Germania, per deliberare e 
selezionare le candidature vincenti: il profes-
sor Darwin Caldwell, Istituto Italiano di Tec-
nologia; Eva Kaili, membro del Parlamento 
europeo; dottor Imre Paniti, Accademia del-
le scienze ungherese; Patrick Schwarzkopf, 
Amministratore delegato di VDMA Robotics + 
Automation e Yoshifumi Yoshida, Epson Exe-
cutive Officer.
La giuria ha seguito una serie di rigorosi crite-
ri per valutare ciascuna candidatura in base 
a innovazione, istruzione, sviluppo delle com-
petenze, sostenibilità e utilizzo innovativo dei 
robot. L’ampiezza e la profondità delle intu-
izioni, delle conoscenze e dell’esperienza 
esposte in tutte le applicazioni hanno dimo-
strato gli straordinari talenti di una nuova ge-
nerazione di esperti che guideranno il futuro 
della robotica europea.
Nei prossimi mesi Epson Europe e i suoi par-
tner lavoreranno a stretto contatto con le isti-
tuzioni vincitrici per fornire supporto e forma-
zione, oltre a garantire ai team vincenti e al 
corpo studentesco di poter sfruttare al meglio 
questo nuovo strumento.
Mentre l’industria dell’automazione è orienta-
ta, secondo le stime, a toccare 1.050 miliar-
di di euro entro il 2025, Epson è impegnata a 
espandere le applicazioni per i suoi robot e a 
creare un mondo in cui questa disciplina sup-
porti le persone in situazioni diverse e soddi-
sfi le esigenze del mercato con soluzioni con-
venienti.
Il concorso Win-A-Robot di Epson Europe 
contribuisce a ridurre le barriere nei confronti 
dell’automazione e a sostenere l’istruzione e 
lo sviluppo di nuove soluzioni nella robotica.

Due università italiane tra i sei vincitori del concorso Win-a-Robot
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È stato presentato in anteprima in oc-
casione della fiera Hannover Messe il 
nuovo robot collaborativo CR-14iA/L 
di FANUC. L’ultimo arrivato della serie 

di cobot verdi combina le caratteristiche del 

più piccolo CR-7iA con quelle del più gran-
de CR-15iA. Si tratta del sesto modello del-
la gamma CR.
Il robot collaborativo CR-14iA/L è 
stato sviluppato per solle-

vare carichi più pesanti rispetto a quelli movi-
mentati dal CR-7iA offrendo, allo stesso tempo, 

una portata maggiore. Può gestire 
fino a 14 kg con portata fino a 820 

mm. Tuttavia, lo sbraccio mas-
simo di 911 mm può essere uti-
lizzato con un carico utile che 

raggiunge i 12 kg. La collaudata fi-
losofia di sviluppo per i robot collabo-

rativi della serie CR è stata implementata 
anche per il nuovo robot, e la meccanica utiliz-
zata nella serie è stata combinata con un sen-
sore ad elevata sensibilità. Il risultato è una so-
luzione efficiente e sicura.
CR-14iA/L costituisce la versione più grande 
a braccio lungo del rinomato CR-7iA. Il mag-
gior payload è assicurato da una meccanica 
leggermente modificata e parametri software 
adattati. Con 6 assi di movimento, il robot offre 
una ripetibilità di ± 0,01 mm. La velocità mas-
sima di avanzamento è di 500 mm/sec. Il fatto-
re chiave, tuttavia, come per tutti i robot colla-
borativi, è rappresentato dalla massima forza 
di contatto; in questo senso CR-14iA/L soddi-
sfa in modo rigoroso tutte le specifiche di sicu-
rezza, in linea con il concetto di “Safety First” 
fondamentale per l’azienda giapponese. Il de-
sign della pinza e la semplicità di utilizzo sono 
elementi determinanti per raggiungere veloci-
tà apprezzabili. Il movimento del robot è affida-
to al controllore R-30iB Plus nella versione Mate 
Cabinet.
La combinazione di un CR-14iA/L con piatta-
forma mobile è già stata realizzata e resa di-
sponibile in Giappone. Per il mercato europeo 
è prevista la combinazione di robot FANUC con 
diverse piattaforme mobili (AGV), che apriran-
no nuovi scenari di sviluppo e utilizzo per l’in-
dustria manifatturiera e per la logistica.
Come per gli altri robot FANUC, anche CR-
14iA/L può essere utilizzato in modo versatile in 
diverse applicazioni industriali. Per essere un 
robot di piccole dimensioni, infatti, il suo sbrac-
cio è ampio, il che significa che può essere uti-
lizzato non solo per applicazioni in spazi limi-
tati, ma anche per quelle per le quali un carico 
utile maggiore è un vantaggio, come ad esem-
pio il carico/scarico macchine. La cinematica 
e la flessibilità del sottile CR-14iA/L consento-
no di lavorare vicino alla base del robot, sfrut-
tando al meglio lo spazio di lavoro disponibile e 
rendendolo ideale per installazioni dove lo spa-
zio di lavoro disponibile è ridotto.

Piccolo, ma con un braccio forte
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La tecnologia Mitsubishi Electric impie-
gante l’intelligenza artificiale (IA) sta in-
crementando l’efficienza di quasi tutte 
le fasi del customer process, dalla pro-

gettazione all’avviamento, passando per il fun-
zionamento e la manutenzione. PEr esempio, i 
tempi di fermo non programmati possono es-
sere annullati adottando dei piani di manu-
tenzione flessibile: i dati di utilizzo attivo sono 
analizzati da una funzione di manutenzione pre-
ventiva che li confronta con un modello dinami-
co dei componenti del robot. È quindi possibile 
prevedere in tempo reale la durata utile e il fab-
bisogno in termini di manutenzione. Inoltre, la 
nuova serie di robot MELFA FR offre funziona-
lità di ausilio alla calibrazione automatica, che 
permette maggiore precisione e tempi di star-
tup ridotti.
Per accrescere la produttività e la redditività, le 
aziende produttrici devono ottimizzare lo spa-
zio disponibile e il tempo di operatività delle 
macchine. Funzionalità di sicurezza quali Safe 
Limited Speed (SLS - velocità limitata sicura), 
Safely-Limited Position (SLP - posizione limita-
ta sicura) e Safe Torque Off (STO - arresto si-
curo) permettono di raggiungere tali obiettivi 
consentendo al personale di lavorare in modo 
efficiente intorno ai robot. Le opzioni di sicurez-
za flessibili indicano che un robot può essere 
ottimizzato per un accesso regolare od occa-
sionale dell’operatore. Il rapido passaggio dal 
funzionamento ad alta velocità a quello a bas-
sa velocità e viceversa, permettono al robot e 
all’essere umano di lavorare in modo funziona-
le, in continuo e in spazi ridotti.

Facile e veloce da installare 
Per fornire rapide risposte dinamiche che ri-
ducono i tempi di ciclo e incrementano la pro-
duttività vengono impiegate le più innovative 
tecnologie di servo e motion control. Oltre al ri-
sparmio di tempo durante il funzionamento, la 
nuova serie di robot MELFA FR è anche facile e 
veloce da installare e offre agli utenti una pro-
grammazione intuitiva e diverse opzioni di con-
nettività. Prima dell’uso, gli operatori possono 
impostare e testare il movimento del robot e la 
sua interazione utilizzando il software di simula-
zione 3D CAD offerto dall’ambiente di program-
mazione RT ToolBox3 di Mitsubishi Electric.
Questa nuova serie, che fa della connettività il 
suo punto di forza, offre un’ampia gamma di op-
zioni, da Profinet a Ethernet CC-Link IE Field, un 
collegamento in rete ad alta velocità e una pra-

tica integrazione con la macchina forniscono 
un’immediata connessione tra robot e sistemi 
informatici, permettendo così un’integrazione 
semplice e vantaggiosa sia in sistemi esisten-
ti che nuovi. In termini di scelte di controllo, sia 
i robot SCARA che gli antropomorfi della serie 
FR sono compatibili con le ultime serie di con-
troller Mitsubishi Electric (CR800 e MELSEC iQ-
R), che semplificano ulteriormente l’installazio-
ne e l’integrazione.
Lavori complessi di assemblaggio o faticose 
mansioni dinamiche, come per esempio l’appli-
cazione di adesivo o sigillante, possono esse-
re gestiti da una combinazione di diversi robot: 
il controllore ridondante programmabile del-
la serie MELSEC iQ-R include una piattaforma 
in grado di integrare diversi tipi di CPU, come 
ad esempio PLC, CNC o robot, su un unico 
backplane. Questa tecnologia offre inoltre una 
funzione integrata anticollisione che semplifica 
il coordinamento di robot multipli.

Soluzione collaborativa, versatile, 
sicura e affidabile 
La serie di robot MELFA FR è adatta a un’am-
pia gamma di applicazioni nel settore dell’auto-

mazione, grazie ai suoi robot verticali con brac-
cio articolato e a quelli SCARA. Ogni versione 
adotta la struttura a doppio braccio, garanten-
do la massima libertà di movimento e offrendo 
al contempo stabilità a elevate velocità. A se-
conda del modello, i nuovi robot sono dispo-
nibili con sbraccio fino a 1.504 mm e capaci-
tà di carico da 2 a 20 kg. Il design compatto, 
ideato per essere montato a parete o a soffit-
to, permette di sfruttare al massimo lo spazio 
disponibile. I robot MELFA FR garantiscono 
un’accuratezza fino a ±0,01 mm. Oliver Gier-
tz, Product Manager Servo/Motion/Robots per 
la regione EMEA, ha così commentato: “La nuo-
va serie di robot MELFA FR offre alle aziende gli 
ultimi ritrovati in termini di gestione della sicu-
rezza e di utilizzo dell’intelligenza artificiale nei 
reparti di produzione. Quando l’intelligenza arti-
ficiale viene applicata a prodotti di automazione 
altamente adattabili, come per esempio i robot 
FR, ciò non solo ne semplifica l’utilizzo, permet-
te di integrarli in modo veloce ed efficiente nei 
sistemi produttivi e di montaggio. Il risultato è 
una soluzione collaborativa, versatile, sicura e 
affidabile in grado di incrementare la produttivi-
tà e ridurre i tempi e i costi di produzione”.

Nuovi robot e intelligenza artificale: il connubio è vincente
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SISTEMI INTEGRATI DI AUTOMAZIONE

Soluzioni per la crescita

w w w. s i n t a . i t SINTA - Via S. Uguzzone, 5 - 20126 Mi - Tel. 02 27007238 - info@sinta.it 

Insieme. Su misura per voi.
Uomini&robot
SINTA nasce qualche decennio fa da una visione anticipatrice e competente delle nuove tecnologie.
Oggi SINTA è un importante punto di riferimento nella distribuzione di sistemi di automazione: 
robot Scara, antropomorfi (EPSON) - collaborativi  (TM) - assi lineari motorizzati (IAI). La qualità 
dei prodotti e l’efficenza del servizio Sinta, si rispecchiano nella soddisfazione, a 360°, dei clienti. 

Gabriele Cepile
Techman Product Manager 
società Sinta 

230x285 ASSEMBLAGGIO - Uomini&Robot - TM
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Dall’8 al 9 maggio 2019 Fronius riunirà 
per la sesta volta autorevoli esperti 
delle tecnologie di giunzione del set-
tore automotive a Sattledt (Austria). Al 

centro della Conferenza internazionale sull’auto-
motive di quest’anno vi sarà la digitalizzazione.
I temi del futuro, come la flessibilità nella costru-
zione delle carrozzerie o i sensori che agevola-
no la giunzione, sono già stati trattati nel corso 
della Conferenza del 2017 per quanto riguar-
da l’Industria 4.0. Nel 2019 la serie di conferen-
ze “Joining Smart Technologies” illustrerà il mo-
tore che sta alla loro base: la digitalizzazione. 
Quali tendenze di sviluppo si possono osserva-
re nelle tecnologie di giunzione? Quali oppor-
tunità e rischi comporta la trasformazione digi-
tale dell’ambiente di produzione? Tra i relatori 
dell’edizione di quest’anno vi saranno Martina 
Mara, professoressa di Robopsicologia pres-
so l’’nstitute of Technology di Linz, e il profes-
sor Thomas Bauernhansl, direttore dell’Istituto 
Fraunhofer di Tecnologie di produzione e au-
tomazione e direttore dell’istituto di Produzione 
industriale e Gestione degli stabilimenti dell’U-
niversità di Stoccarda.
Condurranno la conferenza Florian Oefele 
(BMW AG), Steffen Müller (Audi AG), Michael 
Zürn (Mercedes AG) e Klaus Koglin (presiden-
te onorario) e l’evento “Joining Smart Techno-
logies” sarà ospitato da Fronius International: 
“L’automotive è un settore chiave per Fronius e 
molte delle nostre innovazioni di prodotto sono 
il risultato di un intenso confronto con i requisi-

ti e esigenze che lo caratterizzano. Per questo 
sono felicissima che questa importantissima 
conferenza si tenga presso la nostra azienda”, 
afferma Elisabeth Engelbrechtsmüller-Strauß, 
CEO di Fronius. 
Fronius offre alla scena internazionale dell’au-
tomotive e del relativo indotto questa piattafor-
ma unica per il trasferimento e lo scambio di 

conoscenze dal 2008: “Questa conferenza con-
sente di trattare i temi e le problematiche attua-
li e future in un’atmosfera piacevole con spe-
cialisti del settore automotive e delle tecnologie 
di giunzione, nonché di consolidare la propria 
rete personale”, così Oefele, Senior Manager 
per Sviluppo tecnologico presso BMW, sottoli-
nea la particolarità di questo evento.

“Joining Smart Technologies” all’insegna della digitalizzazione
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La gamma di Cobot più diversificata al mondo arriva in Italia.
Capacità di carico da 6 a 15 kg | Raggio d’azione da 0,9 a 1,7 m.

Homberger S.p.A.

Via dei Lavoratori, 12/B-D
20090 Buccinasco MI
TEL: +39 02 57 69 51
FAX: +39 02 93 65 0742
info.robotica@homberger.com
www.homberger-robotica.com
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AAlla cerimonia ufficiale di apertura dello 
scorso 8 aprile, tredici rappresentanti 
della politica europea e slovena e del  

management di Yaskawa hanno tagliato il nastro 
per inaugurare il primo stabilimento europeo di 
produzione di robot del colosso giapponese. 
Tra i circa 300 ospiti hanno partecipato il primo 
ministro sloveno Marjan Sarec, il commissario 
UE per i trasporti Violeta Bulc e altre importanti 
figure della Slovenia e di tutta Europa. 
“La Slovenia e il Giappone sono legati da una 
lunga tradizione di cooperazione economica. 
Sono convinto che questo nuovo stabilimen-
to rafforzerà ulteriormente la nostra coopera-
zione in futuro”, ha affermato il primo ministro 
Sarec a Koževje e ha promesso: “Faremo del 
nostro meglio per garantire che la Slovenia ri-
manga un interessante luogo di investimento”. 
 
Una risposta adeguata 
alla domanda crescente
Con il nuovo impianto di produzione mon-
diale, terzo per i robot industriali Motoman, 
Yaskawa sta reagendo al forte aumento del-
la domanda in Europa e nella regione EMEA. 
Nel suo discorso di apertura Masahiro Ogawa,  
Executive Officer di Yaskawa Electric Corp. e 
General Manager Robotics Division, ha spiega-
to: “Il nostro obiettivo è ridurre il tragitto di forni-
tura e di conseguenza i tempi di consegna, per 
rispondere più rapidamente alle esigenze del 
mercato europeo e ai desideri dei nostri clienti 
- non solo con il nuovo stabilimento, ma anche 

con un importante centro europeo di svilup-
po di robotica”. Bruno Schnekenburger, CEO e 
Presidente di Yaskawa Europe, ha poi aggiun-
to: “Con questo investimento vogliamo rafforza-
re ulteriormente i contatti diretti con i clienti in 
Europa lavorare ancora più da vicino sull’Indu-
stria 4.0, e, non da ultimo, fornire un servizio di 
livello per il Customer Service”.

Dopo due anni di costruzione e con un volume
di investimenti di circa 25 milioni di euro, il gruppo 
giapponese Yaskawa ha ufficialmente inaugurato

il suo nuovo stabilimento di produzione di robot
a Koževje, in Slovenia. Il nuovo impianto

si aggiunge agli impianti di produzione esistenti
in Giappone e Cina e soddisferà circa l’80%

della domanda europea di robot Motoman.

                Produrre robot in   Europa
per l’Europa … taac, fatto!

di Lorenzo Benarrivato

c

Yaskawa 248.docx_info siri.indd   24 06/05/19   11:55



Maggio 2019 N° 248 - 25D E F O R M A Z I O N E

10.000 robot l’anno per General Porpose
I robot prodotti a Koževje saranno per la 
maggior parte serie Motoman GP con un ca-
rico utile compreso tra 7 kg e 225 kg. La se-
rie GP - dove GP sta per General Purpose - 
comprende robot di manipolazione compatti 
ed estremamente efficienti per diverse ap-
plicazioni, tra cui applicazioni di giunzione, 

imballaggio e movimentazione generale ad 
alta velocità. 
Su una superficie lorda totale di oltre 12.000 m², 
di cui 10.000 m² destinati alla produzione, 
la nuova fabbrica produrrà fino a 10.000 ro-
bot Motoman all’anno e fino a 150 nuovi po-
sti di lavoro, il 10% dei quali nel reparto Ri-
cerca e Sviluppo.

                Produrre robot in   Europa
per l’Europa … taac, fatto!
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dinata dell’intero edificio e simulato nel modello 
digitale virtuale prima dell’inizio della costruzio-
ne, quindi testato e corretto secondo necessità. 

Impegno per il posizionamento
in “Europa”
Con oltre 430.000 unità installate nel mondo, 
Yaskawa è uno dei più grandi produttori globali 
di robot industriali e un fornitore leader del mer-
cato di tecnologia di azionamento, automazio-

Elevate richieste di sostenibilità
ed efficienza
Il nuovo plant, progettato dall’ufficio degli archi-
tetti sloveni Andrej Kalamar, soddisfa severi re-
quisiti in materia di sostenibilità ed efficienza. I 
prerequisiti per la struttura sono stati creati in 
fase di pianificazione con una simulazione via 
software in modalità “Digital Twin”. Il metodo 
“Building Information Modeling” - abbreviato in 
BIM - è stato utilizzato per la pianificazione coor-

Piccolo, leggero e veloce
Il robot MotoMINI, il modello più picco-
lo e veloce di Yaskawa, entra a far par-
te a tutti gli effetti della famiglia di robot  
MOTOMAN. MotoMINI è la soluzione idea-
le per la movimentazione e l’assemblaggio 
di pezzi e componenti di piccole dimensio-
ni. Con 6 assi e uno sbraccio di 350 mm, 
ha una capacità di carico di 500g. La sua 
libertà di movimento facilita le operazio-
ni di movimentazione tridimensionale più 
complesse, aumentando al contempo la 
produttività.
Dotato della massima accelerazione pos-
sibile in un robot di piccole dimensioni, 
MotoMINI è il 20% più veloce rispetto ai 
piccoli robot comparabili, con la conse-
guente riduzione dei tempi di ciclo e l’au-
mento della produttività. Inoltre, può esse-

re spostato facilmente 
grazie al suo peso di soli 7 kg. 
MotoMINI è in linea a tutti 
gli effetti con la strategia 
di Yaskawa di prodot-
ti “costruiti su misura” 
che soddisfano i requisiti 
odierni di Industry 4.0.
Un ulteriore punto di  forza del 
robot è il controllo Motoman  
YRC1000micro, altamente 
innovativo, performante e con 
alimentazione civile. Il teach 
pendant - il più leggero della 
sua categoria con un peso di soli 
730 g - ha un’ergonomia migliorata per 
ridurre l’affaticamento del polso, aumenta-
re facilità di utilizzo così da dare maggiore 

mobilità all’operatore. Si trat-
ta del dispositivo di program-

mazione più leggero della ca-
tegoria, in grado di mostrare le 

posizioni del robot in 3D tramite 
il suo grande display. Motoman  

YRC1000micro garantisce fa-
cili collegamenti ai disposi-
tivi periferici e un controllo 
del movimento caratteriz-
zato da alta velocità e alta 
precisione. In conformi-

tà con gli standard tipici di 
Yaskawa, è compatibile con l’op-

zione “Functional Safety”, che monitora il 
range di movimento e i limiti di velocità e 
soddisfa i requisiti del livello di sicurezza 
PLd 3.

Tredici 

rappresentanti 

della politica 

europea e slovena 

e del management 

di Yaskawa hanno 

tagliato il nastro 

per inaugurare 

il primo 

stabilimento 

europeo 

di produzione 

di robot del colosso 

giapponese. 
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ne e controllo, nonché di componenti per la ge-
nerazione di energia alternativa. Forte di questo 
ruolo, l’apertura dello stabilimento a Koževje 
rappresenta a tutti gli effetti una strategia di 
espansione ambiziosa in Europa. “Gli attuali in-
vestimenti in Slovenia, simili a quelli fatti recen-

temente in Germania, Francia e Svezia, costi-
tuiscono un elemento strategico dell’iniziativa 
europea del Gruppo Yaskawa, ancorato ai no-
stri obiettivi aziendali globali “Vision 2025”, af-
ferma Manfred Stern, Regional Head Yaskawa 
Europa.                                                             n

Motoman 

MotoMINI

si è aggiudicato 

l’ambito

Red Dot Award, 

uno dei maggiori 

e più importanti 

premi del design 

mondiale dal 1955.
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Il nuovo plant 

di Koževje soddisfa 

severi requisiti 

in materia 

di sostenibilità 

ed efficienza. 
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Fondata nel 1988 come divisione del Grup-
po Salteco (da 70 anni concessionari 
esclusivi per l’Italia del marchio Castolin 

Eutectic), Roboteco nasce dall’intuizione di una 
crescente necessità nel mercato di automatiz-

zare i procedimenti nella saldatura di produ-
zione. Da allora l’azienda (divenuta S.p.A. nel 
2001) ha fatto della robotizzazione dei processi 
di saldatura ad arco la sua missione. Grazie 
alla partnership quasi trentennale con Panaso-

In occasione di fiera LAMIERA 2019, Roboteco-Italargon presenterà ufficialmente al mercato italiano il robot 
integrato di saldatura laser Panasonic LAPRISS Ispirato dallo stesso concetto della tecnologia TAWERS,
LAPRISS, Laser Processing Robot Integrated System Solution, riassume nell’acronimo il concetto di All In 
One sinonimo delle soluzioni Panasonic. I suoi principali elementi sono stati infatti sviluppati da Panasonic 
e integrati sotto la supervisione di un’unica e potente CPU che ne gestisce anche il processo. 

nnfo

                 Una soluzione All  In One
per la saldatura laser

di Mario Boschini

1. Il robot integrato di saldatura laser 

Panasonic LAPRISS.
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nic Welding System, Roboteco si è affermata 
progressivamente negli esigenti e competitivi 
settori dell’Automotive e della General Industry, 
specializzandosi nell’integrazione nei propri im-
pianti della tecnologia giapponese Panasonic 
Tawers, un modello rivoluzionario che prevede 
la fusione completa tra robot e saldatrice. 
Nel 2017 Roboteco S.p.a. acquisisce Italar-
gon, la divisione di SIAD Macchine Impianti 
S.p.A dedicata alla progettazione, realizzazio-
ne e manutenzione di impianti per la saldatura, 
il taglio e la manipolazione, sia nella fornitura 
di linee di produzione complete automatizza-
te, che di impianti automatici e semiautomatici 
e di celle robotizzate “chiavi in mano”. Questa 
unione ha sancito la nascita di un polo di riferi-
mento assoluto nel settore, mettendo a servizio 

della propria clientela un importante know-how 
ed esperienza frutto di una lunga tradizione, di 
ottime capacità di progettazione, integrazione 
e assistenza e di una riconosciuta competen-
za sui processi di saldatura. Lo scorso anno, il 
2018, in cui si sono celebrati i 30 anni di attivi-
tà di Roboteco, i 100 anni di Panasonic e i 60 
di Italargon, ha visto l’ingresso della società nel 
mercato automotive spagnolo con 2 “Technolo-
gy Center” situati a Barcellona e Bilbao. 
Oggi Roboteco-Italargon è una realtà inter-
nazionale in continua crescita che vanta oltre 

3.000 robot installati in più di 900 aziende in 
Italia, Europa, Asia e America. Solo negli ultimi 
10 anni il suo staff, composto da 50 esperti e 
tecnici del settore, ha installato più di 1.200 im-
pianti “chiavi in mano” completamente proget-
tati e realizzati nelle tre sedi operative di Limi-
to di Pioltello (MI), Ceranesi (GE) e Curno (BG).  

La saldatura laser
La saldatura laser è una tecnica di recente svi-
luppo in continua evoluzione che, rispetto ai 
processi tradizionali, permette di ottenere nu-
merosi vantaggi operativi e qualitativi ormai 
noti. D’altro canto, la qualità delle giunzioni tra i 
metalli spesso non soddisfa le attese sul risulta-
to finale a causa della non perfetta integrazione 
tra i diversi sistemi che gestiscono il processo 

                 Una soluzione All  In One
per la saldatura laser 2. LAPRISS, 

Laser Processing 

Robot Integrated 

System Solution, 

riassume 

nell’acronimo 

il concetto 

di All In One 

sinonimo 

delle soluzioni 

Panasonic.
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ne di un’unica e potente CPU che ne gestisce 
anche il processo (Figure 1 e 2). Questo robot 
integrato di saldatura laser, sarà ufficialmente 
presentato da Roboteco-Italargon in occasione 
della fiera LAMIERA 2019.
LAPRISS, Laser Processing Robot Integrated 
System Solution, riassume nell’acronimo il con-
cetto di All In One sinonimo delle soluzioni Pa-
nasonic. LAPRISS è il robot integrato di saldatu-
ra laser, i cui principali elementi sono sviluppati 
da Panasonic e integrati sotto la supervisione 
di un’unica potente CPU che ne gestisce l’inte-
ro processo. 

Concetto innovativo impiegando 
sorgenti di ultima generazione
L’oscillatore laser Panasonic è un sistema DDL 
(Direct Diode Laser), l’ultima generazione dei 
laser ad alta brillanza (Figura 3). Grazie alla 
combinazione tra laser a diodi diretti e il siste-
ma WBC (Wave beam combined), la sorgen-
te laser è in grado di produrre una potenza in 
uscita proporzionale al numero di emettitori, 

preservando, allo stesso tempo, la qualità del 
raggio di un singolo emettitore. WBC è una so-
luzione che permette di abilitare il ridimensio-
namento della luminosità senza compromettere 
dimensioni, costi, efficienza o affidabilità. 
La Figura 4 mostra il concetto del Wave Beam 
Combined su una barra laser a singolo dio-
do, in questo caso, a una lunghezza d’onda 
di 0,975 μm. Questa barra è composta da più 
emettitori schierati, con uno spazio tra loro di 
poche centinaia di micron. La luce emessa da-
gli emettitori passa attraverso una lente di tra-
sformazione che focalizza i raggi su un elemen-
to disperdente come un reticolo di diffrazione. 
Dall’altro lato del reticolo vi è un accoppiato-
re di uscita che permette ai raggi di uscire so-
vrapposti l’uno sull’altro. Tra i diodi e il reticolo, 
vi sono gli emettitori che si autoregolano pas-

di saldatura. Tale problema è stato recente-
mente superato da Panasonic.
Il marchio Panasonic è ormai noto nel campo 
della saldatura robotizzata per l’innovativa tec-
nologia TAWERS, dedicata alle applicazioni di 
saldatura ad arco (MIG/MAG/TIG/Plasma). La 
tecnologia Panasonic TAWERS consiste nel-
la gestione del processo di saldatura attraver-
so una sola CPU che sovraintende sia alla ge-
stione dei movimenti del robot che al controllo 
dell’arco elettrico, senza l’utilizzo di interfacce 
analogico-digitali. In questo modo, la saldatri-
ce e l’alimentatore del filo vengono gestiti come 
un asse robot sincronizzato. Grazie a questa ri-
voluzionaria intuizione degli ingegneri giappo-
nesi, è stato possibile ridurre dal 20% al 40% i 
tempi ciclo e aumentare notevolmente l’efficien-
za globale delle linee robotizzate.
Ispirandosi allo stesso concetto della tecnolo-
gia TAWERS, è stato concepito e lanciato sul 
mercato il LAPRISS: il robot integrato di salda-
tura laser, i cui principali elementi sono svilup-
pati da Panasonic e integrati sotto la supervisio-

3. L’oscillatore 

laser Panasonic 

integrato 

in LAPRISS 

è un sistema DDL 

(Direct Diode 

Laser), l’ultima 

generazione dei 

laser ad alta 

brillantezza, 

con una potenza 

di 4 kW.

4. Il concetto del Wave Beam Combined su una barra laser a singolo diodo. 
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sivamente a una lunghezza d’onda differente, 
basata sul proprio angolo rispetto al reticolo. 
Il risultato è uno spettro ristretto di lunghezze 
d’onda, visualizzate tutte come se provenissero 

da un solo emettitore, con ele-
vata densità di potenza e un’al-
ta qualità del fascio (Figura 5).
Queste sorgenti di nuova ge-
nerazione sono inoltre costru-
ite senza alcuna giuntura che 
potrebbe causare nel tempo 
deterioramenti sul funziona-
mento, garantendo così un’affi-
dabilità superiore alle 100.000 
ore a diodo.
L’oscillatore Panasonic installa-
to sul LAPRISS ha una potenza 
di 4 kW e permette di ottenere 
un’efficienza globale superiore 
al 45%. Quest’ultimo è dispo-
nibile in diverse configurazio-

ni con un’unica o multi fibra e la funzionalità 
“beam sharing” per gestire più robot con un’u-
nica sorgente.
In questo modo vi è la possibilità di utilizzare 
più robot sia per il processo di saldatura sia per 
la saldatura e taglio laser su diverse postazioni.
Per monitorare e garantire la costanza della po-
tenza erogata, il sistema LAPRISS può essere 
equipaggiato anche di un sistema Laser Power 
Checker (Figura 6). 
Attraverso il software integrato “Welding data 
Management” questi dati possono essere regi-
strati e raccolti ai fini del miglioramento dei pro-
cessi qualitativi interni dei clienti. 

Il robot antropomorfo
All’interno della gamma Robot Panasonic, sono 
stati individuati due modelli della serie Panaso-

nic TM con controllo G3: TM 1400 e TM 1800 
(Figura 7). 
La serie TM di Panasonic è stata concepita ap-
positamente per il settore della saldatura. Tutti i 
robot di questa gamma hanno un design curvi-
lineo studiato per aumentare l’area coperta dai 
movimenti del braccio. Questi robot prevedo-
no un incremento nella velocità di spostamen-
to dei 3 assi principali e una maggior precisio-
ne di posizionamento a un valore reale di ±0,08 

6. Per monitorare 

e garantire la 

costanza della 

potenza erogata, 

il sistema LAPRISS 

può essere 

equipaggiato anche 

di un sistema Laser 

Power Checker. 

5. L’elevata qualità del fascio abbinata con la lunghezza d’onda del laser a diodi permette 

di ottimizzare la saldatura su molti metalli. 

7. La serie di robot TM 

di Panasonic è stata concepita 

appositamente per il settore 

della saldatura. 
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mette di ridurre le turbolenze di gas e fumi nel-
la zona di saldatura, evitando le contaminazioni 
gassose e le proiezioni metalliche.
La manutenzione ordinaria della testa da parte 
dell’utilizzatore finale è molto semplice e non ri-
chiede particolari apparecchiature. Inoltre, un 
sistema di crossjet ad aria forzata permette di 
ridurre le contaminazioni anche su saldature 
ravvicinate.
La testa può essere equipaggiata anche con 
un sistema di adduzione filo, totalmente gestito 
ancora una volta dal robot con uno spingi-filo 
mosso dal servomotore AC Panasonic. Qualo-
ra fosse necessaria la protezione gassosa della 
saldatura, Panasonic ha sviluppato specifici kit 

e ugelli gas, controllati da flussimetri ed elettro-
valvole integrate nel robot, per soddisfare le ri-
chieste produttive.
In fase di programmazione, la testa è dotata di 
due fasci laser a bassa potenza disassati che 
generano una linea e un punto, garantendo l’in-
dividuazione del corretto punto del fuoco del 
laser quando i due fasci si allineano in prossi-
mità del pezzo. I due fasci sono abilitati o disa-
bilitati da un pulsante dedicato sull’unica pul-
santiera di programmazione.

Laser Welding Navigator
Così come per il Tawers, Panasonic ha svilup-
pato anche per il LAPRISS un’interfaccia uten-
te inserita direttamente sulla pulsantiera del 
robot (Figure 9 e 10). Con questa unica pul-
santiera è possibile programmare i movimen-
ti e le traiettorie del robot e quindi attraverso il 
Laser Welding Navigator, selezionare e perso-
nalizzare in modo semplice e intuitivo i para-
metri di processo.
Il Laser Welding Navigator prevede, a oggi, 

mm grazie all’utilizzo di nuovi encoder 
ad alta risoluzione. Lo speciale allesti-
mento che prevede il passaggio dei 
cavi all’interno del braccio e tutti i tubi 
per il raffreddamento in passaggi de-

dicati, permettono di evitare pie-
gamenti o posizioni non ido-
nee degli stessi. 
La testa sviluppata da Pa-
nasonic ha dimensioni ri-
dotte e un peso di soli 4,5 
kg che le permette di esse-
re utilizzata su robot “leg-
geri” che vantano caratte-
ristiche di dinamicità e di 

precisione decisamente su-
periore rispetto alle taglie su-

periori. Il controllo robot impie-
gato è il G3 con CPU ad alte 

prestazioni la capacità di gesti-
re oltre agli assi del robot e del-

la testa, molti altri assi ester-
ni che possono comporre le 
diverse periferiche neces-
sarie per completare le cel-
le di saldatura sviluppate da 

Roboteco-Italargon.

La speciale testa 
di saldatura denominata

di “perforazione”
Uno dei principali vantaggi del 

LAPRISS è certamente la testa di sal-
datura sviluppata da Panasonic (Figura 

8). Diversamente da molti scanner presenti sul 
mercato, nella testa LAPRISS il fascio laser è 
movimentato grazie all’impiego di due servo-
motori AC Panasonic, interamente gestiti dalla 
CPU del robot come assi esterni.
Questi motori movimentano due lenti con un 
design unico denominato “2link” garantendo 
la gestione del fascio laser in un’area di lavoro 
molto precisa. In questo modo viene automati-
camente compensata la variazione del fuoco 
senza movimentare la testa stessa.
Inoltre, l’utilizzo di servomotori controllati da ro-
bot permette di ottenere velocità di spostamen-
to del fascio superiori a 70 m/min.
La totale gestione dei servomotori in modo di-
retto da parte del robot evita le tipiche proble-
matiche dovute ai ritardi di comunicazione tra 
componenti di diversi produttori integrati tra 
loro, garantendo quindi la stabilità del proces-
so nonché l’affidabilità sul risultato.
La testa è protetta da un sistema composto da 
2 vetrini con supporto a cassetto, facilmente in-
tercambiabili. 
Il particolare design dell’ugello di uscita per-

8. Uno dei 

principali vantaggi 

del LAPRISS 

è certamente la 

testa di saldatura 

sviluppata 

da Panasonic.

9. Il Laser Welding 

Navigator prevede, 

a oggi, quattro 

diverse tipologie

di saldatura. 

Roboteco 248_info siri.indd   32 06/05/19   11:49



Maggio 2019 N° 248 - 33D E F O R M A Z I O N E

quattro diverse tipologie di saldatura:
• Esecuzione di saldature in cui viene posizio-
nata la testa del robot sul punto da saldare, 
impiegando i diversi modelli già pre-imposta-
ti (linea, spirale, cerchio, ovale, ellisse, diaman-
te ecc.). Con questa modalità la testa esegue 
la forma geometrica richiesta, partendo da un 
unico punto programmato. I modelli possono 
essere tutti personalizzati nelle loro dimensioni 
utilizzando i sotto menù nel Navigator.
• Saldatura in spinning: questa modalità viene 
ottenuta movimentando la testa di perforazio-
ne laser con il robot sulle traiettorie impostate 
mentre il fascio viene fatto muovere in senso ro-
tatorio o a spirale impiegando le due lenti della 
testa di perforazione. La gestione integrata sia 
dei 6 assi del robot che dei 2 assi esterni della 
testa, permette di ottenere questo movimento 
totalmente sincronizzato. La forma della spirale 
di spinning è personalizzabile sempre attraver-
so un sotto menù dedicato all’interno del Laser 
Welding navigator.
Lo spinning permette di incrementare la sal-

dabilità dei giunti ad angoli, testa-testa e a 
“T” rovesciati e anche la saldabilità di mate-
riali a elevata conducibilità termica come, per 
esempio, le leghe di alluminio.
• Saldature lineari in cui le ottiche nella testa 
sono fisse e questa viene solo movimentata 
dal robot.
• Saldature eseguite movimentando simulta-
neamente il robot e le lenti della testa, utiliz-
zando i diversi modelli personalizzabili pre-
senti nel Navigator.
Oltre ai modelli standard, nel Laser Welding 
Navigator, è possibile creare propri modelli 
personalizzati.
Nell’esempio riportato in Figura 9, viene illustra-
ta la semplicità e la completezza dell’interfac-
cia del Laser welding Navigator. Si può quindi 

evincere come, per eseguire una salda-
tura in trasparenza con una geome-

tria a modello, basti scegliere il tipo di 
saldatura (trasparenza, spigolo, te-
sta a testa ecc.), inserire gli spesso-
ri delle lamiere e selezionare il tipo 
di modello (in questo caso una spi-
rale) scegliendo le dimensioni de-
siderate. Il Laser Welding Navi-
gation imposterà in automatico la 
potenza laser necessaria e la ve-
locità di saldatura. Questi parame-
tri si potranno personalizzare anche 

in un secondo momento per allinear-
li alle richieste produttive del cliente. Il 

sistema di conseguenza adatterà, in tota-
le autonomia, il resto dei parametri in manie-
ra sinergica. Per quanto riguarda la gestione 
dell’erogazione della potenza del fascio laser, il 
Laser welding Navigator imposterà in automa-
tico una serie di parametri pre-impostati che ri-
guardano le diverse curve e i tempi di gestio-
ne. All’occorrenza, tramite un’unica interfaccia, 
questi parametri potranno essere ulteriormente 
personalizzati, ottimizzando il processo al me-
glio. Il sistema LAPRISS è già parte integran-
te anche del software di programmazione of-
fline DTPS.
Questo software nativo Panasonic permette 
all’operatore di programmare offline le traietto-
rie di saldatura ma contestualmente anche di 
impostare tutte le funzioni robot e anche utiliz-
zare il Laser welding Navigator per settare i pa-
rametri di processo.

Le applicazioni pratiche
Grazie all’introduzione nell’ultimo decennio di sor-
genti laser con lunghezze d’onda vicino al mi-
cron, l’applicazione del laser nei processi di sal-
datura ha trovato sempre maggiori applicazioni.
Paragonando i processi classici di saldatura ad 

10. Così come 

per il Tawers, 

Panasonic ha 

sviluppato anche 

per il LAPRISS 

un’interfaccia 

utente inserita 

direttamente sulla 

pulsantiera 

del robot.
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possa teoricamente ben sposare con giunti te-
sta-testa. Questo tipo di giunto, che presenta al-
cune criticità anche nei normali processi ad arco 
dettate dalle sue preparazioni e dalle distanze 
tra i lembi, richiede preparazioni e accoppia-
menti perfetti anche con il processo laser.
In molti casi è da prediligere una tipologia di sal-
datura a sovrapposizione che ha anch’essa del-
le criticità ma più gestibili.
Con LAPRISS, Panasonic ha introdotto il concet-
to della testa di perforazione con la quale è possi-
bile utilizzare anche la funzione spinning di oscil-
lazione controllata (Figura 11).
Questa funzione permette una maggiore distribu-
zione dell’apporto termico e quindi una diffusione 
del calore su una zona più ampia ed è in grado di 
poter saldare anche con tolleranze di preparazio-
ne meno restrittive.
Un’altra tipologia di giunto impiegabile con il laser 
è il giunto a T (Figura 12) rovesciato che assieme 
alla tecnologia spinning, permette di saldare da 
un solo lato, ottenendo dei giunti a T che, diversa-
mente, dovrebbero essere eseguiti in due passa-
te contrapposte.
Grazie alla possibilità di utilizzare diverse tipolo-
gie di saldatura e grazie alla totale gestione inte-
grata, il LAPRISS offre un’elevatissima flessibilità 
di processo.
Con l’introduzione del LAPRISS nella propria gam-
ma, Roboteco-Italargon è oggi in grado di offrire 
soluzioni complete per la saldatura laser, svilup-
pando e studiando in collaborazione con i propri 
clienti, una soluzione tecnologica che parte dal-
la co-progettazione del giunto stesso di saldatura 
fino al disegno completo della macchina per il rag-
giungimento dei risultati desiderati.                       n

arco con la tecnologia laser, quest’ultima garanti-
sce degli enormi vantaggi in termini di produttivi-
tà, riduzione di apporti termici e delle distorsioni.
Per poter saldare i pezzi con tecnologie laser, 
spesso è necessario rivedere o ripensare quasi 
completamente i giunti di saldatura e ottimizzarli 
in funzione di questa tecnologia e garantire allo 
stesso tempo una precisione di accoppiamento 
idonea a una sorgente di calore con dimensioni 
così concentrate.
Analizzando, per esempio, la sezione di una sal-
datura laser, è facile pensare come questa si 

11. Con LAPRISS, 

Panasonic 

ha introdotto 

il concetto 

della testa 

di perforazione 

con la quale 

è possibile 

utilizzare anche 

la funzione spinning 
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controllata.

12. Caratterizzazione di un giunto a T rovesciato su acciaio

al carbonio spesso 1 mm.
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Cronaca n

Per la guida sicura dei condotti gli operatori di cobot e robot industriali utilizzano
da tempo le catene portacavi della serie triflex R igus. Per fissare in modo semplice
queste catene portacavi al robot e aumentare la sicurezza sul lavoro, oggi igus propone
nuove clip di fissaggio in plastica. di Elisabetta Brendano 

Fissaggio veloce e sicuro con
le clip per catene portacavi su cobot
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tive e - diversamente dai grandi 
robot industriali - devono lavo-
rare a fianco dell‘uomo in modo 
ergonomico. Per una guida dei 
condotti affidabile nei cobot e 
nei robot industriali, igus pro-
pone le catene portacavi della 
serie triflex R. Oltre ai più diffu-
si attacchi metallici, è oggi pos-
sibile scegliere le nuove clip di 
fissaggio per assicurare la ca-
tena portacavi al braccio robo-
tico. Il design con bordi arroton-
dati aumenta la sicurezza sul 
lavoro, riducendo il rischio di in-
fortuni in caso di contatto con il 
robot. Queste fascette in plasti-
ca si montano velocemente: da 
una parte, sul braccio del ro-
bot con un collegamento a vite 
e dall‘altra, direttamente alla ca-
tena triflex R tramite una sempli-
ce clip. Queste nuove clip sono 
indicate per i cobot di Universal 
Robots e di TMS e per i bracci 
robot LBR iiwa di Kuka. 

Una corretta guida dei
condotti su movimenti
tridimensionali
La serie triflex R di igus è stata 
sviluppata appositamente per i 
movimenti complessi dei robot 
a 6 assi in ambienti industriali. 
Nelle triflex R, la combinazione 
della flessibilità di un tubo con 
la stabilità di una catena porta-
cavi garantisce la corretta gui-
da dei condotti su movimen-
ti tridimensionali. Un principio 
calotta-sfera garantisce un‘e-
levata resistenza alla trazione 
e un facile montaggio della ca-
tena portacavi. La separazione 
interna è a libera scelta. L’arre-
sto del raggio di curvatura cir-
colare e l‘elevato grado di tor-
sione della catena portacavi 
evitano una sollecitazione ec-
cessiva di cavi, spesso costosi: 
questo principio aumenta la du-
rata d’esercizio e la sicurezza 
del funzionamento dell‘applica-
zione. Le catene triflex sono di-
sponibili come pacchetto com-
pleto con clip di fissaggio, cavi 
e attacchi, pronte per l’installa-
zione.                                      n

www.polysoude.it

Saldatura Orbitale
Saldatura Automatica

Placcatura
Servizi Associati

Le nuove clip 

di fissaggio per 

catene portacavi 

triflex R di igus 

hanno un design 

arrotondato 

che garantisce 

maggiore 

sicurezza. 

Nel contesto di evoluzio-
ne dell‘industria sul mo-
dello 4.0, l‘automazio-

ne riguarda anche, e sempre di 
più, il tema della collaborazio-
ne tra uomo e macchina. I ro-
bot collaborativi rappresentano 
il futuro. I cosiddetti cobot ven-
gono impiegati come assistenti 
per mansioni semplici o interat-
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Quando si tratta di sigillare 
armadi e quadri elettrici, 
Sonderhoff ha la soluzione 

giusta per ogni volume di produ-
zione. Per piccole quantità di com-
ponenti da sigillare, le guarnizioni 
autoadesive in schiuma espansa 
poliuretanica Geko-Spider sono 
una soluzione veloce e flessibile. 
Sono fornite in rotoli nei formati da 
9 x 5 a 14 x 8 mm. Per le azien-

de che operano nel settore del-
la lamiera, cresciute notevolmente 
e che stanno quindi considerando 
l’automatizzazione del processo di 
deposizione delle guarnizioni e in-
collaggio dei componenti del qua-
dro elettrico, Sonderhoff Italia offre 
il nuovo impianto di miscelazione e 
dosaggio 3E e le schiume di tenu-
ta Fast-Cure molto reattive per bre-
vi tempi di installazione.

Cella di miscelazione
e dosaggio 
Il nome 3E della cella di erogazio-
ne a bassa pressione a due com-
ponenti significa Economica, Ef-
ficiente ed Ecologica. L’impianto 
3E è costruito come modello en-
try-Level per applicazioni stan-
dard con tecnologia di tenuta FIP 
(Formed-In-Place). FIP è lo stan-
dard di produzione per la “guarni-

Sonderhoff Italia, parte
di Henkel AG & Co.
KGaA presenterà la 

sua gamma di prodotti e
servizi a fiera LAMIERA
dove proporrà la nuova

cella di dosaggio 
denominata 3E (Entry-
Level per applicazioni 

standard), le guarnizioni 
in schiuma Fast-Cure
a indurimento rapido

ideali per tempi di 
installazione brevi e la

guarnizione autoadesiva
 in poliuretano espanso 

Geko-Spider. Inoltre, con
il concetto SYSTEM3, 

l’azienda offre ai propri
clienti il vantaggio 

di poter acquistare
da un unico fornitore
guarnizioni espanse
adesivi e sistemi di

miscelazione e dosaggio 
per l’applicazione 

completamente 
automatica di questi

 materiali su differenti
tipologie di componenti. 

Brevi tempi di installazione
per i produttori di quadri elettrici

di Andrea Rongoni

Le guarnizioni 

in schiuma PU 

Fermapor® K31 

sigillano gli armadi 

elettrici contro 

umidità, spruzzi 

d’acqua e polvere.  

Sonderhoff 248_cronaca_OK.indd   39 06/05/19   11:38



40 - Maggio 2019 N° 248 PubliTec

Cronaca n

zionatura”, l’incollaggio e la resina-
tura automatizzata in molti settori 
industriali. Il materiale bicompo-
nente a base di poliuretano viene 
applicato direttamente sul pezzo. 
La cella di erogazione 3E, confor-
me alla normativa CE, viene con-
segnata completamente assem-
blata, in un container di trasporto. 
La 3E può quindi essere messa 
immediatamente in funzione se-
condo il principio “Posiziona, Col-
lega, Lavora”. I lunghi tempi e i co-
sti di installazione sono quindi un 
ricordo del passato. Per l’’applica-
zione precisa delle schiume o de-
gli adesivi, la testa di miscelazione 
della cella di dosaggio si muove 
a una velocità fino a 15 m/min, 
lungo i contorni di parti di arma-
di elettrici in un range di 2.500 x 
1.250 mm (larghezza x profondi-
tà). L’altezza dei pezzi può arriva-
re fino a 250 mm.
Il tavolo navetta opzionale dell’im-
pianto 3E consente la lavorazione 
di pezzi su due piastre che lavora-
no in modalità pendolo in un uni-
co piano. Ciò offre sia un funziona-
mento continuo che tempi di ciclo 
brevi. Per i particolari di maggio-
ri dimensioni, i due tavoli possono 
essere collegati ottenendo così un 
tavolo a navetta unico.

Schiume a reazione
rapida per uso indoor
e outdoor
Armadi e quadri elettrici fornisco-
no la distribuzione di energia per 
la produzione industriale e ospi-
tano l’elettronica di controllo e di 
sicurezza degli impianti altamen-
te automatizzati. Le guarnizioni 
in schiuma poliuretanica Ferma-
por® K31 di Sonderhoff sigillano 
perfettamente il corpo del qua-
dro elettrico e le porte in modo 
che umidità, spruzzi d’acqua e 
polvere non penetrino all’inter-
no e non danneggino l’elettroni-
ca. Sonderhoff offre ai produttori 
di armadi elettrici per uso indoor 
oppure outdoor un’ampia gamma 
di materiali con caratteristiche di-
verse: tempi di montaggio e di fis-
saggio ridotti grazie alle schiume 
Fast-Cure a reazione rapida, ele-

vata resistenza alla fiamma se-
condo la norma antincendio UL 
94 HF-1 e buona elasticità delle 
guarnizioni in schiuma, in modo 
di garantire la tenuta nel tempo, 
anche quando la porta dell’arma-
dio elettrico viene aperta e chiu-
sa frequentemente. Nella proget-
tazione generale con l’armadio 
elettrico, si ottiene un’elevata te-
nuta secondo le classificazioni 
dei test NEMA per il Nord Ame-
rica o le classi IP (protezione da 
penetrazione) in Europa. Inoltre, 
le guarnizioni in schiuma Ferma-
por® K31 sono conformi alle nor-
me di prova statunitensi UL 50E 
per armadi elettrici e custodie 
elettroniche in aree non antidefla-
granti. 

Tempi di installazione
ridotti per risparmiare 
sui costi
Già durante lo sviluppo di nuo-
ve formulazioni, Sonderhoff tiene 
conto anche dei concetti di pro-
duzione specifici dei propri clien-
ti. Per esempio, anche nella rea-
lizzazione delle guarnizioni a due 
componenti per armadi elettrici, è 
importante adattare in modo otti-
male il comportamento di reazio-
ne e Pot-Life fino all’inizio dell’e-
spansione del materiale, nonché 
il tempo di indurimento ai proces-
si di produzione nella costruzione 
di armadi elettrici. 
Nella costruzione di armadi elet-
trici, tra le altre cose, è decisivo il 

tempo di installazione, cioè il tem-
po necessario per l’indurimen-
to della guarnizione in schiuma e 
solo dopo di che le singole parti 
in schiuma vengono assemblate 
per formare un armadio elettrico. 
Fino al montaggio finale, le singo-
le parti dell’armadio di comando 
- pannelli laterali, pannello poste-
riore e porte - sono di solito imma-
gazzinate in pile per l’indurimen-
to completo. 
Utilizzando le guarnizioni in schiu-
ma poliuretanica a reazione molto 
rapida Fast-Cure Fermapor® K31 
di Sonderhoff, si ottengono tempi 
di tack free di circa 3 min e tempi di 
indurimento di circa 20 min. Il van-
taggio è che la movimentazione e 
l’ulteriore lavorazione dei pezzi può 
iniziare prima. Tuttavia, i tempi in-
dicati possono variare a seconda 
della temperatura, della lavorazio-
ne e influenza dell’impianto
Grazie ai brevi tempi di montag-
gio dovuti all’utilizzo delle schiu-
me Fast-Cure, i singoli pezzi de-
vono essere impilati solo per un 
periodo di tempo più breve. In 
questo modo, si risparmia spa-
zio e costi di stoccaggio. Gra-
zie al comportamento di reazio-
ne significativamente più veloce 
delle schiume Fermapor® K31 
Fast-Cure a temperatura am-
biente, non è necessario investi-
re in un forno in quanto è fonda-
mentale solo per la reticolazione 
delle guarnizioni in materiale mo-
nocomponente.                                n

Il nuovo impianto 

di miscelazione 

e dosaggio 3E 

è la soluzione 

“Posiziona, 

Collega, 

Lavora” per la 

“guarnizionatura”, 

l’incollaggio 

e la resinatura.

Sonderhoff 248_cronaca_OK.indd   40 06/05/19   11:38



DATE VITA 
AL METALLO

LASER PUNCH BEND INTEGRATE

SHEET METALWORKING, OUR PASSION, YOUR SOLUTION

ToolCell 135/30 è una pressa piegatrice 
idraulica con cambio utensile automatico 
integrato. È la migliore soluzione di piegatura 
per lotti piccoli o medi e prodotti sempre più 
complessi e diversifi cati.

La grande capacità di stoccaggio di utensili
all’interno della pressa piegatrice permette 
una maggiore fl essibilità nella gestione 
dei processi di piegatura, minimizzando 
notevolmente il tempo di cambio. Il sistema 
integrato di piegatura adattativa Easy-
Form® Laser (EFL) garantisce l’angolo 
desiderato sin dalla prima piega. 

La pressa piegatrice Easy-Form è anche 
dotata del sistema Easy-Form® Laser di 
correzione e monitoraggio dell’angolo 
all’interno del processo. Il processo di 
piegatura non viene interrotto e non si 
perde tempo nella produzione. Pensata 
per l’operatore, la pressa piegatrice 
è funzionale e allo stesso tempo 
facilissima da usare. 

L’unità idraulica turbo massimizza 
l’efficienza della macchina. Sono 
inoltre disponibili una vasta gamma 

LVD ITALIA s.r.l. - Via Strasburgo 18/a - 43123 PARMA PR - Italia 
T. + 39 0521 29 01 88  -  F. +39 0521 29 15 86  -  info@lvd.it  -  www.lvdgroup.com

AUTOMAZIONE, VELOCITÀ ED 
EFFICACIA IN PRIMO PIANO

LVD è uno dei principali produttori di macchine per la lavorazione della lamiera, tra cui sistemi di taglio laser, punzonatrici, presse piegatrici, 
cesoie a ghigliottina e sistemi di automazione, integrati e supportati dal pacchetto software CADMAN®. I prodotti e la tecnologia LVD 
pronti per l’Industria 4.0 rendono possibile la produzione smart.

di funzionalità e opzioni destinate a 
migliorare ulteriormente la produttività, 
incluso il controllo Touch-B, supporti 
anteriori e guide, supporto-lamiera 
programmabile, registri posteriori in 
varie configurazioni e altro ancora.

Electra FL taglia un’ampia gamma 
di materiali e spessori,  offrendo una 
qualità eccellente alla velocità massima 
consentita. Una potente sorgente laser 
fi bra da 10 kW ottimizza le prestazioni 
della macchina e consente di tagliare 
spessori fi no a 30 mm senza compromessi 
dinamici.

Il telaio chiuso in acciaio saldato fornisce 
una rigidità eccezionale. Il carro in alluminio 
pressofuso è molto leggero, ma robusto. 
Questo minimizza la deformazione causata 
dall’alta accelerazione durante il taglio. 

CADMAN® facilita l’intero processo di
fabbricazione tramite un software integrato 
e basato sull’archiviazione dei dati, il 
quale offre informazioni in tempo reale 
dall’offi cina e un controllo istantaneo dei 
processi di produzione.

Alla fi era Lamiera, LVD presenterà le presse piegatrici innovative ToolCell ed Easy-Form, 
la macchina taglio laser fi bra ultraveloce Electra FL ed il software CADMAN che 
costituisce la base per una produzione intelligente.
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Configurazione rapida 

Flessibili 

Rapido ritorno 
sull’investimento

Programmazione 
semplice 

Collaborativi e sicuri

I robot collaborativi Universal Robots sono sinonimo di produttività, 
flessibilità e affidabilità.

Grazie alla programmazione intuitiva e all’uso versatile automatizzano 
la produzione indipendentemente dal settore, dalle dimensioni 
dell’azienda o dalla natura del prodotto.
 
Progettati pensando al futuro, assieme a Universal Robots+, UR 
Academy e Application Builder danno vita alla prima piattaforma 
tecnologica di robotica collaborativa al mondo, pronta per svolgere 
nuovi compiti in (quasi) tutte le applicazioni.

Universal Robots porta l’automazione robotica oltre ciò che è possibile 
fare oggi. 

Preparati al salto nel futuro.

PROGETTATI PENSANDO AL FUTURO.
Rivoluziona il tuo business con i cobot UR.

Scopri di più,
visita www.universal-robots.com/it

Cronaca n

Da quasi settant’anni, Suce 
fornisce utensili e attrez-
zature per la lavorazio-

ne della lamiera, stampi, punzo-
ni e offre un servizio di tranciatura 
garantendo prodotti e servizi con 
un profilo qualitativo tipico delle 
aziende industriali, ma con una 
cura e un’attenzione ai dettagli 

che si riscontra solo nelle azien-
de artigianali. Per continuare a 
garantire questo livello di servi-
zi, l’azienda ha recentemente in-
vestito in una nuova rettificatrice 
destinata alla finitura degli utensi-
li per punzonatrici. A parlarcene è 
Giorgio Cerri, responsabile com-
merciale di Suce. “Grazie a que-

sta macchina, siamo in grado di 
assicurare un’elevata finitura su-
perficiale su tutti gli utensili che 
realizziamo per le punzonatrici 
Amada, Prima Power, Euromac, 
Trumpf, Salvagnini, Rainer, FPL 
Tecnology, Weidemann, solo per 
citarne alcuni). Con questo im-
pianto riusciamo anche a garan-
tire un’ottima precisione sia del-
la centratura sia della dimensione 
dell’utensile, oltre che una rugo-
sità molto bassa. Confrontando i 
nostri prodotti con quelli di altri 
costruttori, la rugosità dei nostri 
è risultata la migliore (ovvero la 

Recentemente Suce (una delle aziende espositrici di LAMIERA) 
ha investito in una nuova rettificatrice destinata alla finitura dei 

punzoni in grado di assicurare bassi livelli rugosità. Per migliorare 
ulteriormente la qualità superficiale dell’utensile, l’azienda propone

anche un nuovo servizio esterno di trattamento chimico.

Bassa rugosità per un’elevata
durata degli utensili di Laura Alberelli

Suce ha stretto

una collaborazione 

con un fornitore 

esterno che realizza 

un trattamento 

chimico capace

di assicurare

una superfinitura

su punzoni

e portapunzoni.
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flessibilità e affidabilità.

Grazie alla programmazione intuitiva e all’uso versatile automatizzano 
la produzione indipendentemente dal settore, dalle dimensioni 
dell’azienda o dalla natura del prodotto.
 
Progettati pensando al futuro, assieme a Universal Robots+, UR 
Academy e Application Builder danno vita alla prima piattaforma 
tecnologica di robotica collaborativa al mondo, pronta per svolgere 
nuovi compiti in (quasi) tutte le applicazioni.
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Scopri di più,
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più bassa) in assoluto. 
Forti di una pluriennale esperien-
za maturata sul campo della fini-
tura dei punzoni, in questo tipo di 
operazione già da parecchi anni 
abbiamo scelto di adottare un 
particolare accorgimento che im-
piegheremo anche nella nuova 
rettifica. Grazie a questa accor-
tezza (che non svelerò per moti-
vi di privacy), sui nostri utensili ri-
usciamo a garantire una finitura 
di 0,2 Ra. Una rugosità così bas-
sa ha come conseguenza diretta 
un aumento della durata dell’uten-
sile. Durante il processo di tran-
ciatura a freddo, si creano infatti 
delle grippature sul fianco dell’u-
tensile. Una bassa rugosità favo-
risce lo scorrimento dello stesso, 
andando quasi a emulare i bene-
fici di un rivestimento superficiale 
che ha come scopo principale la 
riduzione del coefficiente di attrito 
durante la tranciatura. A rugosità 
bassa equivale una durata supe-
riore dell’utensile”. 

Un trattamento chimico
eseguito esternamente
Oltre a investire in una nuova ret-
tificatrice, per garantire una qua-
lità di finitura e una durata supe-
riore dell’utensile finito Suce ha 
stretto una collaborazione con 
un fornitore esterno che realizza 
- per conto di Suce e su richiesta 
- un trattamento chimico capa-

ce di assicurare una superfinitura 
su punzoni e portapunzoni. Spie-
ga Giorgio Cerri: “Dopo il proces-
so di rettifica o di elettroerosione, 
anche se realizzati in modo molto 
accurato e con macchinari all’a-
vanguardia, sugli utensili riman-
gono spesso delle micro asperi-
tà. Il trattamento di superfinitura 
agisce su queste rendendo il pro-

Da quasi 

settant’anni,

Suce fornisce 

utensili

e attrezzature

per la lavorazione 

della lamiera. 
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dotto esteticamente più pregevo-
le e migliorandone le prestazioni 
durante l’utilizzo. 
Rispetto a tecniche di trattamento 
superficiale analoghe e realizzate 
con metodi differenti, con questo 
processo chimico abbiamo rag-
giunto una rugosità di 0,07 Ra. In 
pratica, si tratta di una lucidatu-
ra a specchio che il nostro forni-
tore ha messo a punto per un suo 
cliente operante nel settore auto-
motive e che noi di Suce intendia-
mo proporre ai nostri clienti come 
servizio su richiesta. Le superfici 
trattate con questo tipo di proces-
so sono ineguagliabili nella loro 
capacità di diminuire la tempera-
tura in esercizio, di ridurre l’attrito, 
l’usura, il rumore e anche la fatica 
dinamica da contatto”. 
Numerosi sono i benefici dell’uti-
lizzo di questo processo di tratta-
mento chimico applicabile sugli 
utensili per punzonatrici Trumpf, 
Amada, Prima Power , Euromac , 
Salvagnini , Weidemann, Rainer e 
Tecnology.
Tra i principali ricordiamo la ri-
duzione del coefficiente d’attrito, 
l’aumento delle prestazioni mec-
caniche, la maggiore resistenza 
delle parti delicate, la riduzione 
della rugosità oltre che la ridu-
zione delle vibrazioni e del rumo-
re. Registrato anche un aumento 
della resistenza ai cicli di fatica a 

flessione e un aumento della lu-
brificazione. 
Aggiunge Cerri: “Questa opzione 
di superfinitura del punzone unita 
alla scelta di acciai convenziona-
li e sinterizzati e diversi tipi di ri-
vestimenti dà alla clientela la pos-
sibilità di personalizzare la scelta 
dell’utensile in base alle proprie 
esigenze”. 

Molti prodotti sono
in pronta consegna 
Per quanto riguarda i mercati di 
sbocco, la maggioranza degli or-
dini di Suce proviene dall’este-
ro, come spiega lo stesso Cerri: 
“Solitamente, si tratta di tanti ordi-
ni frazionati provenienti più dall’e-

stero che dall’Italia. In genere, le 
nostre sono commesse composte 
da piccoli lotti che tendono a ri-
petersi nel tempo. Su questo tipo 
di commesse, riusciamo a garan-
tirne una buona parte in pronta 
consegna. Disponiamo dunque 
di una buona scorta di prodotti in 
pronta consegna, mentre in me-
dia il tempo di consegna si ag-
gira intorno ai tre-quattro giorni 
dall’ordine, che è diventato un po’ 
lo standard di questo mercato. 
“Per garantire prodotti e servizi di 
un certo valore nei tre settori nei 
quali operiamo (utensili, stampi, 
tranciatura) è però necessario in-
vestire in nuove tecnologie. Sono 
cinque i macchinari recentemen-
te acquistati: una macchina per 
elettroerosione a filo, un centro di 
lavoro a cinque assi, un tornio de-
dicato esclusivamente alla lavo-
razione del temperato che ci ha 
consentito di aumentare la quan-
tità di punzoni e matrici tonde in 
pronta consegna, la rettifica per 
la finitura dei punzoni e, infine, nel 
reparto di tranciatura una pressa 
meccanica della Sangiacomo”, 
conclude Cerri.
Le “tre anime” di Suce sono ben 
rappresentate a Lamiera. Una 
parte dello stand è infatti dedicata 
agli utensili, un’altra alla tranciatu-
ra, mentre una terza area è desti-
nata alla produzione di stampi.   n
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Suce ha 

recentemente 

investito in  

una nuova 

rettificatrice 

destinata alla 

finitura degli 

utensili per 

punzonatrici.

Il trattamento 

di superfinitura 

rende il prodotto 

esteticamente 

più pregevole 

e migliora 

le prestazioni 

durante l’utilizzo.
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Nel ciclo di vita di un prodotto 
di uno stampo è importante 
considerare i costi in modo 

olistico. Già nella fase iniziale di un 
progetto, si dovrebbero prendere 
in considerazione tutte le possibi-
lità di risparmio. L’utilizzo di nor-

malizzati influisce positivamente 
sul bilancio globale. Le domande 
da porsi sono: i componenti del-
lo stampo possono essere stan-
dardizzati? Se si, quali possibilità 
ci sono di utilizzare i componenti 
standardizzati o i progetti svilup-

pati all’interno della ditta? È possi-
bile acquistare questi componenti 
da un produttore di normalizza-
ti esterno? In questo caso, esiste 
un potenziale di risparmio eleva-
to che assicura importanti vantag-
gi nei confronti della concorrenza. 

Il mondo sta crescendo logisticamente ed economicamente. La globalizzazione aumenta la pressione
competitiva nel settore della costruzione stampi e utensili e allo stesso tempo offre l’opportunità
di approfittare di ordini in mercati in rapida crescita. Contemporaneamente, la spirale dell’innovazione
sta girando sempre più velocemente, il che richiede adattabilità e flessibilità da parte delle aziende
L’elevata pressione dei tempi e dei costi, costringe le aziende a uno sviluppo costante in termini
di efficienza. La standardizzazione ad alti livelli, lungo l’intera catena produttiva, offre un’eccellente
opportunità per ridurre drasticamente i tempi e i costi di un progetto. di Claudia Radaelli 

     Una standardizzazione  efficace
inizia dalla progettazione
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La fase di progettazione 
è decisiva
I costi di uno stampo posso-
no essere determinati facilmen-
te durante la fase di sviluppo. Al 
contrario, verso la fine della pro-
duzione in serie, è quasi impos-
sibile ridurre le spese. Il proget-
tista determina la sequenza di 
lavorazione dello stampo. Egli è il 
responsabile della progettazione 
delle singole fasi di lavorazione o 
di avanzamento. In questa fase, 
vengono determinati in maniera 
decisiva i parametri di produzio-
ne con i quali lo stampo lavorerà 
in fase di stampaggio. Inoltre, il 

     Una standardizzazione  efficace
inizia dalla progettazione

I dati CAD 

della base 

portastampo 

standard completa, 

possono essere 

esportati dallo 

shop online 

o dallo shop offline 

della Meusburger 

in tutti i sistemi 

CAD vigenti. 

Foto (Meusburger)
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progettista ha il compito di deci-
dere se lo stampo sarà compo-
sto da piastre normalizzate pre-
senti in magazzino o da piastre 
speciali. Più elevato è il livello di 
normalizzati, maggiore è la per-
centuale dei costi fissi calcolabili. 
 
Più veloci verso
l’obiettivo grazie agli
assistenti digitali
L’utilizzo di normalizzati consente 
un elevato risparmio in tutti i set-
tori. Questo inizia già con il pre-

calcolo semplice e veloce grazie 
all’aiuto degli assistenti automa-
tici della Meusburger. Con que-
sto strumento, tutti i componenti 
del progetto possono essere as-
semblati in modo facile e veloce e 
possono essere salvati per un uti-
lizzo successivo. I dati CAD della 
base portastampo standard com-
pleta, possono essere esporta-
ti dallo shop online o dallo shop 
offline della Meusburger in tut-
ti i sistemi CAD vigenti. In questo 
modo il progettista ha più tempo 

per concentrarsi sui punti chiave 
della progettazione dello stampo.  
 
Il successo grazie
a 40.000 articoli
Nel settore della costruzione de-
gli stampi per tranciatura Meu-
sburger offre oltre 40.000 articoli, 
appositamente studiati per le esi-
genze dei propri clienti. Il materia-
le a basso rischio di deformazione 
ha di per sé una grande influen-
za sui costi di produzione e di ma-
nutenzione degli stampi. Infatti, 
grazie agli acciai di qualità sotto-
posti a trattamento termico di di-
stensione e alle tolleranze precise, 
è possibile ridurre i costi succes-
sivi. Anche gli accessori di mon-

taggio, come per esempio gli ele-
menti attivi, rivestono una grande 
importanza all’interno dello stam-
po. Acquistare gli accessori inve-
ce di produrli permette un grande 
risparmio e quindi un vantaggio 
a lungo termine rispetto alla con-
correnza. Il momento ideale per la 
messa in pratica della standardiz-
zazione è semplicemente ora! In-
fatti, il momento ideale per prepa-
rare le basi per il futuro è proprio 
in tempi di congiunture economi-
che favorevoli.                                n

Consigli & trucchi
per la standardizzazione
• Incrementare lo standard di qualità grazie alle 
 piastre a basso rischio di deformazione

• Redigere delle direttive di progettazione

• Ridurre la quantità dei componenti utilizzati

• Utilizzare componenti standardizzati e quindi diminuire
 i costi di produzione

• Redigere direttive di lavorazione come a esempio
 tolleranze o dimensioni predefinite

• Creare processi standardizzati

I normalizzati 

incidono 

positivamente 

sui costi 

di produzione. 

Grafica 

(Meusburger)
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“Prima è vicina” è lo slogan con cui Prima Power si presenta a fiera LAMIERA,
l’appuntamento italiano più importante per il settore delle macchine utensili e
delle tecnologie innovative per la deformazione della lamiera. Uno slogan che,
nonostante il blasone internazionale del Gruppo Prima Industrie, ne evidenzia
l’origine tutta italiana e la conoscenza del mercato e delle sue esigenze.
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Risposte concrete
 per le esigenze del manifatturiero   italiano

di Giorgio Princiotto
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In Italia, Prima Power è partico-
larmente vicina agli imprendito-
ri del territorio ed è presente con 

il suo Headquarters & Technology 
Center, due stabilimenti produttivi 

con centri di ricerca e una fitta rete 
di tecnici per il supporto del clien-
te. Le tecnologie esposte a Mila-
no nello stand Prima Power dan-
no risposte concrete alle attuali 
tendenze del comparto manifattu-
riero e alle nuove sfide che il mer-
cato impone, come la grande fles-
sibilità produttiva per gestire lotti 
di ogni dimensione e per lavorare 
ogni tipo di pezzo, indipendente-
mente da grandezza, forma, ma-
teriale, spessore e trattamento.

Dal taglio alla piega, 
ogni esigenza è coperta
A Milano, Prima Power esporrà la 
macchina laser fibra ad alte pre-
stazioni Laser Genius con sor-
gente laser da 10 kW, Compact 
Server e stazione di carico/sca-
rico aggiuntiva. Questa configu-
razione, presentata per la prima 
volta in Italia, esalta la versatilità 
della macchina, aumentando la 
gamma di spessori lavorabili e la 
flessibilità nelle operazioni di ge-

stione delle lamiere grezze e la-
vorate.
Sarà esposta per la prima volta in 
una fiera italiana anche la com-
binata punzonatura / taglio laser 

Prima Power Combi Genius con 
una nuova protezione per la sicu-
rezza degli occhi montata intorno 
alla testa di taglio, che evita l’u-
tilizzo delle tradizionali pareti di 
protezione della macchina. I van-
taggi di questa soluzione sono 
una maggiore accessibilità e visi-
bilità del sistema e un’installazio-
ne semplificata. 
Sarà presente anche la pannel-
latrice servo-elettrica BCe Smart, 
caratterizzata da facilità d’uso, 
ergonomia, flessibilità, sicurezza 
e affidabilità. Innovativi disposi-
tivi di sicurezza attiva tramite la-
ser scanner, riferimenti lumino-
si programmabili per il semplice 
posizionamento dei pezzi, lettore 
di codice a barre e sistema ATC 
per il setup automatico sono alcu-
ni dei sistemi intelligenti di cui la 
macchina dispone.
Prima Power espone anche la 
presso piegatrice eP1030 in 
una configurazione full-optio-
nal che permette di apprezza-

re tutte le potenzialità della pie-
gatura servo-elettrica. Si potrà 
quindi assistere a dimostrazioni 
sulle funzionalità di opzioni come 
il sistema di centinatura, la tavola 
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Risposte concrete
 per le esigenze del manifatturiero   italiano

La macchina laser fibra 2D di Prima Power 

Laser Genius con laser 10 kW, Compact Server 

e stazione di carico/scarico aggiuntiva.
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piega-schiaccia, i sistemi di bloc-
caggio idraulici, il dispositivo di 
controllo dell’angolo, l’accompa-
gnatore di piega, che conferisco-
no ulteriore versatilità alla mac-
china e permettono di soddisfare 
ogni esigenza di piegatura.

Totale controllo sulla 
tecnologia e sui 
componenti principali
Il software gioca un ruolo fonda-
mentale nella gamma di prodot-
ti Prima Power, in quanto permette 
la connettività e lo scambio dati che 

sono alla base della trasformazione 
digitale della produzione e gestisce 
con efficienza tutte le possibili com-
binazioni fra le diverse tecnologie. 
Nell’area dedicata al software nel-
lo stand Prima Power a LAMIERA i 
visitatori potranno assistere alle di-

ig
lis
da
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d.
it

MotoMINI è il più piccolo MOTOMAN Yaskawa e rappresenta il futuro 
per la movimentazione e l’assemblaggio di piccoli componenti. Con 6 
assi e uno sbraccio di 350 mm, ha una capacità di carico di 500g. La 
sua libertà e velocità di movimento facilitano le operazioni tridimensionali 
più complesse, aumentando la produttività. MotoMINI è il 20% più 
veloce rispetto ai piccoli robot comparabili. L’alimentazione sulla linea da 
220V lo rendono perfetto per le applicazioni in qualunque mercato. 
Inoltre, può essere spostato facilmente grazie al suo peso di soli 7 kg

Contatta i nostri esperti e scopri di più su Yaskawa MotoMINI. 

MotoMINI
EASY TO BE BIGGER

La combinata 

punzonatura/

laser Prima Power 

Combi Genius con 

le nuove protezioni 

che migliorano 

accessibilità e 

visibilità della 

macchina. 

Prima Power 

espone la presso 

piegatrice eP1030 

in versione 

full-optional: 

potenzialità 

e flessibilità 

nella piegatura 

servo-elettrica 

ulteriormente 

accresciute.
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mostrazioni delle nuove funzioni pa-
rametriche di MasterBend, la nuova 
UI per Tulus Performance Repor-
ting, la nuova applicazione basata 
su cloud Tulus Analytics, che offre ai 
clienti una varietà di analisi ricavate 
dai dati macchina, e la più avanzata 
tecnologia a realtà mista Augmen-

ted Reality con HoloLens Microsoft. 
La completezza e la versatilità dei 
prodotti e delle soluzioni software 
Prima Power è anche resa possi-
bile dal totale controllo sulla tecno-
logia e sui componenti principa-
li dei suoi macchinari, sviluppati e 
prodotti all’interno del gruppo. Pri-

ma Power offre, infatti, i vantaggi 
del one-stop-supplier, completa re-
sponsabilità sul successo della so-
luzione produttiva e unico punto di 
contatto per manutenzione e assi-
stenza. Una concreta vicinanza al 
cliente per l’intero ciclo di vita del 
prodotto.                                         n

ig
lis
da

vi
d.
it

MotoMINI è il più piccolo MOTOMAN Yaskawa e rappresenta il futuro 
per la movimentazione e l’assemblaggio di piccoli componenti. Con 6 
assi e uno sbraccio di 350 mm, ha una capacità di carico di 500g. La 
sua libertà e velocità di movimento facilitano le operazioni tridimensionali 
più complesse, aumentando la produttività. MotoMINI è il 20% più 
veloce rispetto ai piccoli robot comparabili. L’alimentazione sulla linea da 
220V lo rendono perfetto per le applicazioni in qualunque mercato. 
Inoltre, può essere spostato facilmente grazie al suo peso di soli 7 kg

Contatta i nostri esperti e scopri di più su Yaskawa MotoMINI. 

MotoMINI
EASY TO BE BIGGER

La pannellatrice 

servo-elettrica 

BCe Smart 

di Prima Power 

è ergonomica, 

facile da usare 

e flessibile.
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Il sistema laser protagonista 
su cui saranno puntati i ri-
flettori sarà Mercury Fiber, lo 

stato dell’arte dell’azienda ber-
gamasca nella tecnologia del 
taglio di metalli ferrosi e non 

ferrosi in lamiera, che offre ele-
vata accuratezza e ripetibilità 
del profilo di taglio coniugate 
con prestazioni al top di setto-
re grazie alla dotazione di mo-
tori lineari.

Sono due i modelli
della gamma in mostra
Mercury Fiber offre una notevo-
le velocità, accuratezza dei pro-
fili di taglio e stabilità del pro-
cesso di taglio, anche su leghe 

SEI Laser sarà presente alla prossima edizione di Lamiera con uno stand
presso cui i visitatori potranno scoprire la sua offerta completa di sistemi laser
per il taglio e la marcatura di metalli. 

                Facile, versatile   ed efficiente
per il taglio laser della lamiera

di Paolo Santini
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altamente riflettenti quali allumi-
nio, ottone, rame e argento, uni-
te a una notevole riduzione dei 
costi di esercizio, grazie al mino-
re consumo di energia elettrica e 
alla ridottissima manutenzione.
Questo sistema di taglio si carat-

terizza inoltre per l’estrema sem-
plicità di utilizzo, la particolare 
efficienza e versatilità in lavora-
zioni di taglio altamente qualita-
tivi anche nel caso di molteplici 
piccoli lotti, assicurando una ele-
vata redditività. Mercury Fiber è 

un sistema flessibile e compat-
to date le svariate configurazioni 
che lo rendono adatto a qualsi-
asi ambiente e processo di pro-
duzione.
A Milano saranno presentate 
due delle cinque configurazioni 

                Facile, versatile   ed efficiente
per il taglio laser della lamiera
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disponibili: Mercury Fiber 1215 
per la lavorazione di lamiera 
con un’area di lavoro di 1.200 x 
1.500 mm e Mercury Fiber 1208 
per formati processabili in un’a-
rea di lavoro di 1.200 x 800 mm, 
quest’ultima presentata in ante-
prima italiana.
Easy Fiber completa l’offerta SEI 
Laser permettendo le lavorazioni 
di marcatura e incisione di me-
talli e materiali termoplastici su 
un’area di lavoro massima di 220 
x 220 mm.

Su tutto, la flessibilità 
applicativa 
La scelta di utilizzare la tecno-
logia laser nell’industria della 
lamiera permette livelli di pre-
cisione e qualità associati a pro-
duttività e costi senza eguali, tutti 
elementi indispensabili per rea-
lizzare prodotti finiti a elevato va-
lore aggiunto.

Mercury Fiber e Easy Fiber sono 
equipaggiati con laser in fibra (lun-
ghezza d’onda 1060 - 1070 nm) 
con fascio laser di alta qualità e 
diametro configurabile in base 
alle esigenze applicative del clien-
te. La flessibilità applicativa dei si-
stemi laser (in particolare della 
tecnologia fibra), infatti, consente 
di soddisfare le molteplici esigen-
ze di ogni settore industriale, lad-
dove sono richieste elevata preci-
sione, ripetibilità e ridotto impatto 
termico durante il processo di ta-
glio: dall’automotive al medicale 
passando per la visual communi-
cation, la meccanica specializza-
ta e di precisione, il flexible dies, 
l’engineering ma anche la moda e 
l’interior design. Tutti i sistemi SEI 
Laser sono predisposti per l’inte-
grazione in processi produttivi a 
controllo digitale automatizzato e 
sono certificati dalla conformità 
all’Industria 4.0.                            n
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Easy Fiber 

completa l’offerta 

SEI Laser 

permettendo 

le lavorazioni 

di marcatura 

e incisione 

di metalli 

e materiali 

termoplastici 

su un’area 

di lavoro massima

di 220 x 220 mm. 

A Lamiera,

SEI Laser 

presenterà in 

anteprima italiana 

il sistema 

di taglio laser 

in fibra Mercury 

Fiber 1208 

per formati lamiera 

da 1.200 x 800 mm. 
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Autoform ha acquisito la so-
cietà francese Logopress, 
specializzata nello sviluppo 

di software di progettazione stam-
pi per l’industria dello stampaggio 
lamiera, nonché dei relativi softwa-
re di flattening per varie applica-
zioni. Condividendo e unificando il 
reciproco e complementare know-
how, i clienti di Logopress e Auto-
Form possono adesso beneficiare 
ulteriormente di un migliore servizio 

nel settore dello stampaggio. Men-
tre AutoForm ha servito l’industria 
dello stampaggio con il suo softwa-
re FEA noto sul mercato da oltre 25 
anni, Logopress ha servito l’indu-
stria dello stampaggio con il suo 
software di progettazione di stam-
pi particolarmente noto da quasi 30 
anni. La fusione di queste due so-
cietà non è stata solo naturale dal 
punto di vista tecnico, in quanto le 
due linee di prodotto sono comple-

L’acquisizione di Logopress 
da parte di AutoForm è l’ennesima

conferma di quanto l’azienda aumenti 
sempre più la propria presenza

sul mercato. A riprova di ciò,
a febbraio di quest’anno erano 1.000

le aziende ad aver introdotto il 
software in tutto il mondo. La millesima 

è il produttore giapponese di stampi 
Toyoda Iron Works Co., Ltd. 

     Una crescita costante
a livello globale di Sara Rota 

Rendering di uno 

stampo progressivo 

realizzato 

utilizzando 

i software 

Logopress3 & 

Solidworks®. 
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mentari, ma anche dal punto di vi-
sta della filosofia dei due team: en-
trambe le società considerano la 
stabilità e l’affidabilità come prio-
rità principali. Inoltre, è un grande 
vantaggio che entrambi i team di 
sviluppo si trovino in stretta prossi-
mità geografica. Ha commentato 
Yves Thizy, General Manager del-
la Logopress: “Alla Logopress, per 
molti anni abbiamo osservato i pro-
dotti AutoForm con grande riguar-
do. In passato, abbiamo spesso in-
contrato potenziali clienti e clienti di 
lunga data che avrebbero consi-
derato la combinazione dei softwa-
re Logopress3 e AutoForm la solu-
zione perfetta per le loro esigenze 
di simulazione e progettazione de-
gli stampi. Oggi, con la piena inte-
grazione di Logopress nel gruppo 
AutoForm, questa speranza di part-
nership è ora una realtà e va oltre le 
aspettative. Dopo alcuni giorni dalla 
fusione, sono già entusiasta di ve-
dere i nostri team analizzare le po-
tenziali sinergie. Sono convinto che 

Asservimenti Presse
Via Strada Longa 809, n. 10 - 26815 Massalegno (LO) Italy - Tel. +39 0371 482096 - Fax +39 0371 482775

www.asservimentipresse.it - info@asservimentipresse.it

ADV_Asservimenti.indd   1 04/03/19   14:37

Il software AutoForm consente 

agli utenti di simulare il processo 

completo degli stampi progressivi. 
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la nostra comune passione contri-
buirà ad accelerare il nostro svilup-
po e porterà a una serie di prodot-
ti eccezionali”. Ha aggiunto Markus 
Thomma, Corporate Marketing Di-
rector della AutoForm: “Sono molto 
contento che AutoForm abbia ac-
quisito Logopress. Con l’integrazio-
ne di Logopress in AutoForm, pos-
siamo ampliare il nostro portafoglio 
di prodotti. Attraverso la condivisio-
ne e l’unione del nostro reciproco e 
complementare know-how, possia-
mo servire meglio i nostri clienti nel 
settore dello stampaggio”. 

Raggiunta quota 1.000
L’acquisizione di Logopress da 
parte di AutoForm è l’ennesima 
conferma di quanto l’azienda au-
menti sempre più la propria pre-
senza sul mercato. A riprova di 
ciò, a febbraio di quest’anno era-
no 1.000 le aziende ad aver intro-
dotto il software in tutto il mondo. 
La millesima azienda è il produtto-
re di stampi Toyoda Iron Works Co., 
Ltd., con sede a Toyoda-city, Aichi, 
in Giappone. Takeshi Suda, assi-
stente del General Manager della 
Divisione Engineering della Toyoda 
Iron Works, che ha guidato il pro-
getto per introdurre le soluzioni Au-
toForm in azienda, ha dichiarato: 
“C’è un numero crescente di no-
stri clienti che utilizzano AutoForm, 
confermandoci ancora una volta 
che AutoForm è il software utiliz-
zato da un numero predominante 
di aziende in tutto il mondo. In uno 
dei progetti con i nostri clienti, i ri-

sultati della simulazione AutoForm 
sono stati presentati per primi e da 
lì è iniziata la discussione. Pertanto, 
AutoForm era la piattaforma comu-
ne per il progetto. 
Oggigiorno, l’uso di materiali ad 
alta resistenza è in aumento, il che 
richiede molto più tempo per esa-
minare le criticità durante la simu-
lazione. Ciò fa sì che alcune critici-
tà vengano spesso lasciate irrisolte 
poiché il lead time è cruciale. Per 
superare questo problema la ve-
locità e l’accuratezza del softwa-
re di simulazione sono vitali. Dopo 
aver esaminato AutoForm, abbia-
mo scoperto che la funzionalità 
soddisfaceva le nostre esigenze, 

quindi abbiamo deciso di introdur-
re il software. Prevediamo che la si-
mulazione pura di stampaggio po-
trà essere quattro volte più veloce 
utilizzando il software AutoForm. 
Un numero tipico di analisi esegui-
te su una singola parte potrà esse-
re fino a diverse decine di volte più 
veloce. Con questa accelerazione, 
dovremmo essere in grado di ese-
guire tutte le analisi necessarie e di 
conseguenza avremo meno criti-
cità nella fase successiva del pro-
cesso e quindi una significativa ri-
duzione dei costi. Useremo anche 
le soluzioni più avanzate di Auto-
Form, inclusa l’efficace applicazio-
ne del Sigma”.                                n

Ampliata la presenza in Asia 
AutoForm Engineering GmbH ha aperto 
un nuovo ufficio a Shanghai. La crescente 
domanda di software e servizi AutoForm 
in questo fiorente mercato ha chiaramente 
dimostrato che l’apertura di un nuovo uf-
ficio ed un maggior numero di esperti ad-
detti allo stampaggio della lamiera sul po-
sto, porterà benefici sia ad AutoForm che 
ai suoi clienti. La vicinanza di AutoForm ai 
suoi clienti in questo paese significa che 
l’esperienza di AutoForm nello stampaggio 
della lamiera sarà disponibile in loco e nella 
loro lingua locale. Dall’inizio di quest’an-

no, AutoForm Software (Shanghai) Ltd. è 
la sede principale del mercato cinese. Il 
team di quasi 20 esperti di stampaggio del-
la lamiera, con sede a Shanghai, Pechino, 
Shenzhen, Changchun e Wuhan, suppor-
terà oltre 100 clienti in tutta la Cina. Questi 
clienti sono OEM e produttori di utensili per 
il settore automotive, locali e internazionali, 
come Geely, Chery, BYD, Changan, TQM, 
GAC, BAIC e SAIC. Ha dichiarato Detlef 
Schneider, COO di AutoForm Engineering: 
“Negli ultimi anni la domanda di soluzioni e 
servizi software è cresciuta continuamen-

te nel mercato cinese. Sempre concentrati 
sull’offerta del miglior software e servizi ai 
nostri clienti, abbiamo deciso di espande-
re la nostra presenza nel mercato cinese. 
Il nostro nuovo ufficio a Shanghai può sup-
portare pienamente un ampio spettro di 
clienti già esistenti e potenziali clienti, il cui 
obiettivo comune è quello di produrre parti 
stampate di alta qualità. La nostra stretta 
vicinanza ora ci consente di supportarli in 
modo più efficace con le nostre soluzioni 
software all’avanguardia lungo tutto il pro-
cesso di stampaggio della lamiera”. 

Targa 

commemorativa 

per celebrare la 

millesima azienda 

ad aver introdotto il 

software AutoForm: 

Hiroyuki Eguchi, 

Director 

of Engineering 

Division (destra), 

Takeshi Suda, 

Assistant General 

Manager of 

Engineering 

Division (sinistra), 

entrambi alla 

Toyoda Iron Works, 

e Crivelli A. Marco, 

Managing Director 

e President della 

AutoForm Japan, 

Co., Ltd. (centro). 
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I sistemi di punzonatura da coil Dallan EXN assicurano 
consumi energetici ridottissimi. La configurazione utensili 
può essere facilmente personalizzata e adattata ai 
diversi tipi di produzione, mentre la massima efficienza 
di produzione è garantita dalla lavorazione in linea che 
ottimizza il materiale fino al 100%.

MASSIMA EFFICIENZA
CON LE PUNZONATRICI ELETTRICHE DALLAN EXN

Punzonatrici elettriche per nastri: efficienti, 
ecologiche e potenti.
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La serie REACTIVA HYBRID di RPC - acronimo di Revisione Piegatrice Cesoie - offre un’ampia gamma
di piegatrici diverse (ben 15) partendo dalla 25 ton per 1,2 m fino alla 300 ton per 4 m di lunghezza di
piega. La soluzione ibrida permette di unire la precisione della pressa piegatrice elettrica alla potenza della
canonica pressa idraulica garantendo un risparmio energico pari al 40% rispetto agli impianti tradizionali

15 modelli ibridi,
     per ogni esigenza di piegatura

di Daniele Corna
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In questi tempi dove l’innovazio-
ne è improntata allo sviluppo di 
tecnologie green anche per le 

presse piegatrici Il futuro è ibrido 
sia per il minor impatto ambienta-
le al livello di quantità di olio e di 
risparmio energico sia per la pre-
cisione di piegatura e il tonnellag-
gio che si può raggiungere.  

La sinergia tra motori elettrici bru-
shless e i cilindri idraulici costitu-
isce il miglior compromesso per 
avere i vantaggi della piegatri-
ce elettrica (massima affidabilità 
e precisione nel raggiungimen-
to dell’esatto punto di piegatura ) 
e i benefici tipici della piegatrice 
idraulica.

“La soluzione ibrida permette, in-
fatti, di unire la precisione del-
la pressa piegatrice elettrica alla 
potenza della canonica pressa 
idraulica garantendo un rispar-
mio energico pari al 40% rispetto 
agli impianti tradizionali; tutto ciò 
raggiungendo gli alti tonnellaggi 
preclusi alla piegatrice puramen-

15 modelli ibridi,
     per ogni esigenza di piegatura

La serie 

REACTIVA HYBRID 

di RPC offre 

un’ampia gamma 

di modelli diversi 

partendo dalla 

25 ton per 1,2 m 

fino alla 300 ton 

per 4 m di 

lunghezza di piega. 

Una piegatrice 

REACTIVA HYBRID 

HPA 40-16. 
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te elettrica” afferma Massimo Losi 
amministratore delegato di RPC.
“Per esempio, una piegatrice 300 
ton per 4 m della nostra linea Re-
activa Hybrid ha una potenza in-

stallata di soli 18 kW contro i 40 
kW di un sistema idraulico nor-
male a parità di tonnellaggio. Per 
queste ragioni, abbiamo realizza-
to una  gamma unica nel suo ge-

nere di presse piegatrici ibride  
brevettando sia il generatore di 
spinta elettroidraulico HPW, sia la 
tavola di compensazione MULTIS 
che permette una piegatura pre-
cisa e senza continue correzioni”. 

Piegatrice e cobot 
vanno a braccetto
La serie REACTIVA HYBRID di 
RPC offre un’ampia gamma di 
modelli diversi (ben 15) parten-
do dalla 25 ton per 1,2 m fino alla 
300 ton per 4 m di lunghezza di 
piega. 
“Sono macchine progettate e co-
struita interamente in Italia nel no-
stro stabilimento di Piacenza” af-
ferma ancora Losi. Per questa 
ragione, i materiali e la compo-
nentistica  di prima qualità uti-
lizzati, uniti al collaudo estrema-
mente preciso secondo rigide 
procedure standard garantisce 
elevata affidabilità nel tempo del-
le presse piegatrici di questa se-
rie che possono essere equipag-
giate con misuratore d’angolo 
Data M in grado di mantenere an-
golo di piega sempre preciso”. 

Asservimenti Presse
Via Strada Longa 809, n. 10 - 26815 Massalegno (LO) Italy - Tel. +39 0371 482096 - Fax +39 0371 482775

www.asservimentipresse.it - info@asservimentipresse.it
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RPC ha sviluppato l’integrazione tra 

le sue macchine e i nuovi cobot stringendo 

una partnership con Universal Robots. 

RPC si propone anche come importante

centro di revisione dell’usato.
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Oltre alla progettazione di un’in-
tera gamma ibrida la RPC ha inol-
tre sviluppato l’integrazione tra 
le sue macchine e i nuovi cobot 
stringendo una partnership con 
Universal Robots,  riferimento as-
soluto per la produzione di robot 
collaborativi in grado di avere ap-
plicazione illimitate con una faci-
lità di utilizzo sorprendente e alla 
portata di tutti. 
RPC è sinonimo di assistenza 
tecnica specializzata con una 
rete di tecnici dislocati nel ter-
ritorio nazionale. Come tale, si 
propone anche come importan-
te centro di revisione dell’usa-
to. Qui le piegatrici di seconda 
mano vengono rimesse a nuovo 
sostituendo il controllo numerico 
datato con CN di ultima genera-
zione e con dispositivi di sicu-
rezza secondo la normativa vi-
gente. In questo modo, possono 
essere rimesse sul mercato ga-
rantendo affidabilità e precisio-
ne nel tempo.                           ■

Piegatrice 

REACTIVA HYBRID 

di RPC SHPA 

300-40. 
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Attrezzature Agint distribuisce a livello na-
zionale una vasta gamma di componen-
ti e sistemi tecnologicamente avanzati, de-

stinati alla costruzione di attrezzature, macchine e 
dispositivi per l’industria meccanica. Negli ultimi 
anni il core business è diventato quello dei prodot-
ti e componenti dedicati alla presa del pezzo e la 
specializzazione nel bloccaggio 
spazia dal modello meccanico a 
quello magnetico. 
Per questi motivi l’azienda mila-
nese, dopo 30 anni di storia, ha 
deciso di evolversi e di dare un 

segnale chiaro e inequivocabile ai propri clienti: 
un nuovo logo e un nuovo slogan. La stessa Agint 
di sempre, affidabile e specializzata, ma con una 
nuova storia da raccontare.
Il nuovo logo è al passo con i tempi, mentre il nuo-
vo slogan “Clamping Experience” mette in risalto 
l’esperienza nel bloccaggio e la vasta gamma di 

soluzioni che da sempre Attrez-
zature Agint offre. Ma questa non 
è l’unica novità di quest’anno: l’a-
zienda si è spinta oltre e ha aper-
to il suo primo negozio online. Da 
marzo di quest’anno, infatti, è in 

vendita tutta la linea dei normalizzati Halder (che 
conta oltre 11.000 componenti) sul sito www.shop.
agint.com, dove è possibile acquistarli ed ordinare 
in ripetizione senza dover più mandare mail.
La distribuzione tradizionale, invece, è basata 
sempre su una capillare rete di agenti e distri-
butori specializzati e qualificati, che può conta-
re su un fornito e completo magazzino centra-
le con oltre 14.000 articoli gestiti da un sistema 
informatico aggiornato in tempo reale. Ciò assi-
cura il puntuale rispetto dei termini di consegna 
e tempi di intervento molto rapidi in caso di ne-
cessità.                                                                  n

Un nuovo logo a simboleggiare la svolta

a cura della redazione

In occasione di LAMIERA, la società Vanad 2000 
- costruttore di macchine a CNC per il taglio ter-
mico (ossitaglio, plasma e laser) - presenta la na-

scita della collaborazione con la società Sermac di 
Muggiò (MB), che assume ufficialmente la rappre-
sentanza e la distribuzione in esclusiva per l’Italia 
di tutti i prodotti Vanad 2000. 
“Con questa importante collaborazione - ha dichia-
rato Mr. Miratsky, CEO di Vanad 2000 - il mercato 
italiano potrà contare su un supporto diretto com-
petente e qualificato grazie all’organico Sermac 
presente capillarmente su tutto il territorio. Ritenia-
mo che la presenza in loco per un contatto diretto 
sia la migliore via per far conoscere meglio tutte le 
caratteristiche tecniche e le potenzialità tecnologi-
che che offriamo, nell’intera gamma delle innovati-
ve macchine a CNC per il taglio termico che pro-
duciamo da 25 anni”.                                              n

Una partnership per l’Italia

www.servopresse.it

company on the automation field to produce
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Protezioni antiurto
in ambito industriale

“Fare le norme è un impegno importan-
te: accettare di condividere e discute-
re le proprie esperienze, i propri pun-

ti di vista ed i propri standard con un pubblico 
allargato composto da tutte le parti interessa-
te può non essere una decisione facile. Tutta-
via, i benefici ottenibili autoregolamentandosi 
con una norma volontaria, possono essere in-
finitamente superiori rispetto allo status quo di 
chiusura, ciascuno a tutela del proprio segre-
to aziendale”. Questa è una delle testimonianze 
contenute nella seconda edizione del libro “Le 
regole del gioco”, pubblicato dall’UNI, Ente Ita-
liano di Normazione, una guida introduttiva alla 
comprensione delle logiche, dei valori e delle 
opportunità della normazione tecnica volonta-
ria, affinché sia riconosciuta come patrimonio 
comune della società. 
Approfondisce il tema Marco Chiarini, Presiden-
te di Stommpy - azienda 100% Made in Italy, 
specializzata nella produzione di protezioni an-
tiurto per uso industriale - promotrice del pro-

getto di normazione delle Protezioni Antiurto in 
Ambito Industriale, ora sotto l’egida della Com-
missione Sicurezza dell’UNI, che ha il compito 
di promulgare norme che disciplinano i criteri di 
costruzione, di prova, di uso e di manutenzione 
delle soluzioni immesse sul mercato. 
“Stommpy è stata la prima azienda ad avere 
adottato un proprio disciplinare etico basato 
su parametri oggettivi nella scelta delle prote-
zioni antiurto e da sempre si impegna nel con-
dividere con i clienti la propria expertise nella 
corretta selezione ed applicazione dei prodot-
ti”, continua Chiarini. “Siamo orgogliosi di con-
tribuire ad incrementare la cultura del setto-
re, guidando il cambiamento di mentalità degli 
imprenditori, responsabili d’azienda e proget-
tisti. Se consideriamo che negli anni duemila 
oltre il 60% delle aziende da noi contattate non 
adottava misure a favore della sicurezza, pos-
siamo certamente ritenerci soddisfatti di quan-
to la prevenzione abbia acquisito una mag-
giore rilevanza. Oggi, ad esempio, trovare nei 

capitolati tecnici una sezione dedicata ai si-
stemi di protezione antiurto, con un proprio 
budget di spesa dedicato, è quasi una con-
suetudine. In un mercato sempre più compe-
titivo, le aziende hanno ora ben chiaro quan-
to sia cruciale salvaguardare infrastrutture e 
macchinari e, ancor più, creare ambienti sicu-
ri per i lavoratori, adottando sistemi che par-
tecipano attivamente al miglioramento dell’ef-
ficienza aziendale, alla sicurezza sul lavoro 
e, indirettamente, permettono di ottenere un 
margine industriale superiore”.                       n
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re in modo ottimale la nostra gamma di cate-
ne portacavi”, ha commentato Peter Sebastian 
Pütz, Key Account Manager Business Deve-
lopment in Kabelschlepp. “Essi sono stati svi-
luppati specialmente per camere bianche e 
soddisfano i requisiti per questo settore su tut-
ta la linea”. Il sistema Cleanveyor è certifica-
to ISO-Classe di pulizia 1 e quindi è il prodot-
to ideale per l’utilizzo in apparecchiature per 
la produzione e collaudo per semiconduttori, 
LED e OLED. Si tratta di una soluzione parti-
colarmente silenziosa con un livello di rumoro-
sità inferiore a 38dB (A) e offre il vantaggio di 
una lunga durata in termini di longevità di oltre 
10 milioni di cicli. Cleanveyor è disponibile a ri-
chiesta con cavi connettorizzati e tubi pneuma-
tici, che vengono preinstallati in base alle esi-
genze del cliente.
Il sistema Flatveyor è un sistema cavi piatto 
conforme alla normativa ISO-Classe di pulizia 
2, che, grazie agli elementi di supporto inter-
no, consente di realizzare corse sino a tre me-
tri e velocità sino a 2 metri al secondo. Gli ele-

menti di supporto fungono da guide affidabili, 
che possono essere spostate lungo il raggio di 
curvatura previsto in una direzione, guidando i 
cavi e i tubi flessibili in modo stabile.               n

Sistemi speciali per camere bianche
Kabelschlepp amplia la sua gamma di 

prodotti con Cleanveyor e Flatveyor, due 
sistemi innovativi appositamente proget-

tati per camere bianche conformi alle più alte 
classificazioni per camere bianche. I sistemi 
consentono la guida di cavi e tubi in guaine 
flessibili ma robuste. Questa soluzione non è 
solo particolarmente leggera, silenziosa e sal-
vaspazio, ma garantisce un’abrasione nulla o 
minima.
“Entrambi i sistemi contribuiscono ad amplia-

www.repar2.com - info@repar2.com

“PENSATE”
PER LA VOSTRA 

SERENITA’

PROTEZIONI MACCHINE UTENSILI

(UN SORRISO VALE PIU’ DI 1000 PAROLE)
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Un’acquisizione
per continuare a crescere

In occasione della manifestazione LAMIERA, SIC Marking annun-
cia l’acquisizione della società italiana Zaniboni Laser Srl che, a 
partire da marzo 2019, cambia il proprio nome in SIC Zaniboni 

Srl. Zaniboni Laser Srl è una storica PMI di Villar Perosa, nel torine-
se, che ad oggi conta 10 dipendenti e un fatturato pari a 1,5M. Alla 
sua guida, Francesco Zaniboni.

Una consolidata esperienza
nella tecnologia laser Made in Italy
Nata nel 1977 come Ditta Individuale Zaniboni, l’azienda è sempre 
stata uno dei principali attori nel settore della marcatura industria-
le e della tracciabilità. Nel 1994 la Zaniboni progetta le prime mac-
chine per la marcatura laser, guadagnandosi così un ruolo pionie-
ristico tra i produttori di questa tecnologia. La società ha più di 40 
anni di esperienza, durante la quale si è specializzata nell’indu-
stria automobilistica, in particolare nel settore dei cuscinetti a sfe-
ra. Collabora infatti in tutto il mondo con i maggiori produttori di 
componenti per l’automotive come SKF, di cui è diventata uno dei 
principali fornitori (250 macchine installate, 22 stabilimenti attrez-
zati). I reparti di progettazione e produzione sono situati nello stes-
so stabilimento, unendo insieme competenze in meccanica, au-
tomazione e informatica. Le macchine automatiche sono spesso 
sistemi complessi che vengono interamente progettati e prodotti 
internamente. Le macchine speciali sono quindi progettate e pro-
dotte seguendo le specifiche del cliente, potendo sfruttare le di-
verse tecnologie laser finora messe a disposizione: ND:Yag, CO2, 
FAYb, UV...
SIC Zaniboni condivide i valori di SIC Marking: attenzione e rispet-
to verso il cliente, innovazione, eccellenza operativa e dei servi-
zi. Con l’acquisizione di SIC Zaniboni, il Gruppo SIC Marking, già 
presente in Italia attraverso la filiale SIC Marking Italia con sede a 
Bologna, si estende ora anche su Torino. In questo modo il grup-
po può raggiungere una migliore copertura del tessuto industriale 
transalpino e servire al meglio tutti i potenziali clienti. L’obiettivo di 
SIC Marking è quello di sviluppare le vendite in Italia (uno dei prin-
cipali mercati europei) potenziando la proposta di soluzioni di mar-
catura laser custom made grazie all’expertise di SIC Zaniboni.  ■
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Nuovo Area Sales Manager

Dal 16 al 18 giugno 2020, LASYS - fiera 
internazionale specializzata nella lavora-
zione laser di materiali - aprirà per la set-

tima volta i suoi battenti a Stoccarda diventan-
do “the place to be(am)”. In un primo incontro 
di lavoro sul marketing, il comitato consultivo 
della fiera LASYS ha discusso l’ulteriore svi-
luppo della comunicazione con la Messe Stut-
tgart. “In quanto Fiera internazionale specializ-
zata nella lavorazione laser di materiali, LASYS 
è rivolta agli utenti dell’industria e dal 2008 si è 
trasformata in un evento di punta per il setto-
re”, afferma Gunnar Mey, direttore del reparto 
Fiere industriali alla Messe Stuttgart. “Il nostro 
sondaggio, condotto fra gli espositori nel 2018, 
ha mostrato che oltre il 70% dei nostri opera-

tori utilizza la tecnologia laser e viene alla fiera 
per sottoporre questioni specifiche. Ciò si riper-
cuote naturalmente anche sulla nostra comuni-
cazione per la manifestazione”, aggiunge Mey.
Fin dal suo esordio nel 2008, la fiera si è af-
fermata con successo come piattaforma per gli 
utenti nel campo delle soluzioni di sistema laser 
e delle applicazioni laser. In quanto fiera tra-
sversale ai settori e ai materiali, LASYS si rivol-
ge soprattutto ai decisori di tutto il mondo.
L’offerta informativa rivolta ai visitatori della ma-
nifestazione sarà completata da altre fiere di 
settore che avranno luogo in parallelo, come: 
Global Automotive Components and Suppliers 
Expo, Engine Expo, Automotive Interiors Expo, 
Automotive Testing Expo, Surface Technology 

Germany e CastForge, fiera specializzata nel-
la fusione e nella forgiatura di particolari e loro 
lavorazione.  ■

OnRobot, azienda internazionale spe-
cializzata in soluzioni di robotica colla-
borativa, ha nominato Enrique Palome-

que nuovo Area Sales Manager per Spagna, 
Italia e Portogallo. Il manager opererà dai nuo-
vi uffici di Barcellona e sarà responsabile del-
le vendite nei tre paesi. 
Laureato in Ingegneria Elettronica presso l’U-
niversità di Malaga e con un Master in Mec-
catronica, Robotica e Ingegneria dell’Automa-
zione conseguito all’Università di Skövde, in 
Svezia, l’esperienza di Palomeque è da sem-
pre legata al mondo della robotica e dell’inno-

vazione. Prima del suo ingresso in OnRobot, è 
stato direttore vendite di Schunk per Spagna 
e Portogallo. 
“Entrare in un’azienda come OnRobot, leader 
di settore e punto di riferimento in un mercato in 
continua espansione, è un’opportunità fantasti-
ca”, sottolinea Enrique Palomeque. “OnRobot 
sviluppa una tecnologia innovativa che permet-
te alle aziende di sfruttare al massimo i benefici 
dei robot collaborativi in differenti settori e pro-
cessi industriali, come la produzione di dispo-
sitivi elettronici, catene di produzione automo-
bilistica, di metalli e packaging”.                     ■
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Aperte le iscrizioni alla 7° edizione

Durante la scorsa edizione di MECSPE, 
Elesa ha esposto i due nuovi volantini re-
centemente premiati dalle giurie inter-

nazionali di “Industrial Design” IF e RED DOT: 
VB.839, volantino a tre bracci dal design moder-
no e inconfondibile e VTD, volantino di serraggio 
con limitatore di coppia la cui ergonomia per-
mette una presa sicura e controllata. 
Il primo, VB.839, nasce dalla sovrapposizione 
ideale di due triangoli ruotati di 8°; anima in tec-
nopolimero a base poliammidica, con rivesti-
mento in PA aggraffato chimicamente, con finitu-
ra superficiale semilucida. La calottina nei colori 
Elecolors permette il perfetto abbinamento e in-

tegrazione estetica 
con le macchine dei 
clienti, aumentando 
il valore estetico per-
cepito. 
Il secondo, VTD, in-
vece, rappresenta 
un’innovazione nelle 
operazioni di serrag-
gio: un limitatore di 
coppia alloggiato al 
suo interno permette di limitare la coppia appli-
cata dall’operatore (4 le coppie di scatto dispo-
nibili da 2 a 6 Nm). Ciò permette la salvaguardia 

delle superfici. Lo studio ergonomico del volanti-
no permette una presa salda e sicura anche con 
l’applicazione delle coppie più elevate.            ■

Nuovi volantini

PubliTec
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IMAGINE IT’S POSSIBLE.

STAM spa  Via Piave 6, Ponzano Veneto - Treviso - Italia - Tel. +39 0422 440100 - stam@stam.it - www.stam.it

Linee di profilatura 
Per settori: automotive, costruzioni, energia, infrastrutture, logistica, elettrodomestici
Spessori: 0.3 – 16 mm
Integrate con macchine per punzonatura, piegatura, saldatura, laser, imballaggio
Tecnologie di profilatura: 3D, a sezione variabile, a cassette, flessibile, tradizionale

Linee di taglio
Per acciaio laminato a freddo/caldo, zincato, preverniciato, ad alta resistenza, inox, 
alluminio, rame, zinco e leghe
Linee di taglio trasversale –larghezze fino a 2200 mm e spessori da 0.2 a 25 mm
Linee di taglio longitudinale –larghezze fino a 2100 mm e spessori da 0.2 a 16 mm
Linee Blanking - Multiblanking e Linee di processo coil 
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Un importante
riconoscimento 

Costruzione 
Allunghe e 
Trasmissioni

COSTRUZIONE ALLUNGHE E TRASMISSIONI S.R.L.
Via Arconate 7 - 20020 BUSTO GAROLFO ( MI) - ITALY

VAT n° 09562750969 R.E.A. n. MI – 209918
www.cardan-transmission.com

Tel: +39 0331 536007
e-mail: info@cardan-transmission.it PEC: cosaltra@pec.it
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Crown ha ottenuto un nuovo Good Design Award dal “Chica-
go Athenaeum Museum of Architecture and Design” e dal-
lo “European Centre for Architecture Art Design and Urban 

Studies” per il suo transpallet elettrico WP 3010. Il transpallet, se-
condo la prestigiosa giuria che ha assegnato i premi, impone nuo-
vi standard di riferimento per la qualità di prodotto e il design fun-
zionale, che facilitano in maniera importante il sollevamento e la 
movimentazione di carichi pesanti. Il risultato è un minore costo 
di proprietà gestione e un maggiore valore nel lungo periodo per i 
clienti. Insieme all’iF Design Award e all’International Design Excel-
lence Award (IDEA), questo è il terzo riconoscimento per il design 
ottenuto dal WP 3010. 
Ha commentato Thomas Stelzhammer, direttore generale per la 
Germania e i Paesi Bassi di Gartner KG: “Il transpallet elettrico 
compatto WP 3010 è una soluzione intelligente per un’ampia gam-
ma di attività nella nostra azienda.Grazie alle dimensioni compatte 
e al raggio di sterzata ridotto, è estremamente manovrabile anche 
in punti particolarmente stretti. Gli elementi operativi sono anche 
facili da usare per il nostro personale operativo e per i camioni-
sti, il che accelera notevolmente la movimentazione delle merci e 
aumenta la nostra produttività. Apprezziamo Crown come partner 
perché sappiamo per esperienza che i loro prodotti di alta quali-
tà sono molto redditizi in termini di costo totale di proprietà”.      ■
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 Tutto in una macchina    taglio laser

Heavy e Duty cuscinetti 
combinati Nuova Serie 3

Piastra di fissaggio per
lubrificazione laterale

Unità combinata 
registrabile JT

Cuscinetti 
combinati
VULKOLLAN+POLYAMID

Informazioni e
3D CAD online

- srl.it

Tel. 0322/831583

info@winkel-srl.it

WINKEL

Cuscinetti 

combinati e Profili

Movimenti 
lineari 

da 0,1 – 100 t

NOVITA’

✔ Nr.1 per movimentazione         
dei carichi pesanti

✔ Economici ed innovativi 

✔ Robusti, di semplice impiego 

✔ Disponibili da magazzino

Raschiatori WINKEL 
per cuscinetti combinati

Unità registrabile WINKEL
serie JT-V/JT-PA 

VULKOLLAN+POLYAMID

il catalogo

WINKEL

RICHIEDIRICHIEDI

NOVITA’
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SPACE GEAR MARK 510 è una macchina di taglio laser estre-
mamente flessibile in grado di supportare i clienti in diverse 
soluzioni applicative di svariati settori industriali. Questo si-

stema di Yamazaki Mazak è disponibile con due soluzioni di poten-
za da 2,5 e 4 kW, dimensioni di 1.525 x 3.050 mm, con una capaci-
tà  di taglio sino a 20 mm per acciao al carbonio, acciaio inox sino 
a 10 mm e alluminio fino a 8 mm. SPACE GEAR può lavorare diver-
se tipologie di particolari, incluso lamiere, raccordi, tubi, tubi strut-
turati in 2D o 3D sino a 6 assi. Grazie a questa flessibilità è una so-
luzione piuttosto adatta alle esigenze di aziende contoterziste che 
lavorano in diversi settori industriali.
Specificatamente, la SPACE GEAR può lavorare lamiere in 2D e 
strutture di particolari in 3D. In aggiunta può essere installato un 
dispositivo per supportare particolari lunghi, e lavorare in 3D tubi 
strutturati. Grazie a questo quarto asse controllato, SPACE GEAR 
può realizzare tagli angolari precisi, smussi di saldatura e contorni 
avanzati, come tagli smussati in un’unica operazione, riducendo il 
tempo di ciclo e di set-up.
Utilizzando le opzioni di Mazak Space CAM e FG CAD/CAM, gli 
utenti possono generare codici NC da disegni CAD 3D importati o 
realizzati nel sistema. Space CAM è in grado di generare il codi-
ce NC per un dispositivo di supporto e consente agli utenti di ela-
borare parti 3D o stampate con una drastica riduzione del tempo 
di preparazione tipico richiesto per tagliare una parte. Il software 
consente inoltre agli utenti di SPACE GEAR di generare automa-
ticamente maschere e di modificare e regolare facilmente le pro-
prietà delle parti senza doverle modificare in CAD.                      ■

SIAMO UN’AZIENDA SPECIALIZZATA IN
Manutenzione impianti 

di refrigerazione industriale
Manutenzione ed installazioni

di banchi e filtri per aspirazione polveri

TRR Solutions Srl – SEDE LEGALE E AMMINISTRATIVA: Via delle Prese, 58 – 36014 Santorso (VI) ITALIA – SEDE OPERATIVA: Via delle Prese, 17/A - 36014 Santorso (VI) ITALIA – Tel. +39.0445.540271 – Fax +39.0445.541184 – info@trrsolutions.it
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 Tutto in una macchina    taglio laser
Sistemi di visione e sensori costituiscono il 

“sistema nervoso” dell’Internet of Things 
(IoT). Le tecniche di misura ottica consen-

tono di effettuare controlli di qualità senza contatto 
sul 100% dei prodotti in ambito industriale. I ricer-
catori possono effettuare analisi approfondite ad 
alta risoluzione a tutti i livelli, dal mondo nanome-
trico all’universo. L’analisi iperspettrale accelera le 
scoperte in laboratorio. I contatori di fotoni apro-
no la strada alla visione quantistica. LASER World 
of PHOTONICS, a Monaco di Baviera dal 24 al 27 
giugno 2019, presenterà sistemi di imaging e sen-
sori moderni, che sono i principali motori di cresci-
ta di questo settore. L’offerta sarà completata da 
un ricco programma di congressi ed eventi col-
laterali.
Tre delle sette conferenze in programma al World 
of Photonics Congress 2019 riguardano un tema 
dell’imaging. La conferenza “Imaging and Ap-
plied Optics” di OSA tratta di sensori ottici e ima-
ging computerizzati, principi matematici e influssi 
ambientali sui processi di visione. “Digital Optical 
Technologies” di SPIE Europe si occupa del tema 

“caldo” della realtà mista, virtuale e aumentata. La 
conferenza “Optical metrology” di SPIE è incentra-
ta sull’utilizzo dell’Intelligenza Artificiale e dei sen-
sori multimodali, oltre all’ispezione in linea automa-
tizzata e all’imaging dei biomateriali.
Sono previsti anche una tavola rotonda di esper-
ti di Fotonica 4.0 organizzata dall’associazione di 
settore SPECTARIS e Application Panel che co-
prono tutte le tematiche dell’imaging moderno.  ■

Focus su visione e sensori

SIAMO UN’AZIENDA SPECIALIZZATA IN
Manutenzione impianti 

di refrigerazione industriale
Manutenzione ed installazioni
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Corso Nazionale Automazione Industriale e Robotica 2019

Dalla realtà virtuale alla robotica reale
8, 9 e 10 ottobre 2019

Anche quest’anno la SIRI propone un aggiornato “Corso nazionale di automazione industriale e robotica”. Il corso si 
svolgerà a Grugliasco TO presso due importanti aziende robotiche: Comau e Kuka. Il corso si svolgerà con il supporto 
di PIC4SeR (Centro Interdipartimentale per la Robotica di Servizio, POLITECNICO di TORINO).

Comau - Via Rivalta, 30 - 10095 Grugliasco TO

KUKA Roboter Italia Spa - Via Leonardo Da Vinci, 3 - 10095 Grugliasco TO

Il corso quest’anno farà leva sui temi più attuali dell’automazione, alla luce del piano Industria 4.0. Da tempo si discute 
di Fabbrica Intelligente, virtual commissioning, robot autonomi e tecnologie avanzate. I recenti progressi tecnologici 
rendono ormai possibili scenari finora confinati nell’ambito dei sogni o della fantasia.

I robot e i sistemi robotizzati in genere, grazie ai nuovi criteri di progettazione, al software e alla sensoristica avanzati 
che incorporano, sono ormai capaci di gestire compiti sempre più complessi e anche di interagire direttamente e in 
sicurezza con operatori umani. Mentre una volta tutti i robot erano chiusi in gabbia di sicurezza per evitare il contatto 
robot-operatore ora è anche possibile realizzare ambienti di lavoro che includono operatori umani e robot che colla-
borano direttamente come colleghi affiatati anche entrando in contatto fisico diretto tra loro. I robot hanno sensori di 
visione e contatto e sono collegati in rete o con “il cloud” per gestire importanti scambi di dati. Sono in perfetta simbiosi 
con le tematiche Industria 4.0. L’edizione di quest’anno si concentrerà pertanto sugli aspetti relativi al “virtual commis-
sioning” e le sue declinazioni (digital twin, cyber-physical systems,…), alla robotica interagente con l’uomo, la visione 
e la sicurezza. Tutti aspetti intrinsecamente legati quando il robot interagisce con l’ambiente esterno e con l’uomo. 
Non mancheranno accenni ai problemi sociali legati alla robotica. La teoria è affiancata a esperienze pratiche e visite 
guidate a laboratori qualificati.

Il corso è particolarmente adatto a tecnici e operatori del settore (diplomati o laureati), studenti universitari, 
ricercatori, docenti delle scuole superiori. È un momento di scambio e di crescita comune per persone che proven-
gono da settori diversi, è tenuto da docenti universitari, da ricercatori nonché da esperti provenienti da differenti settori 
industriali e consente quindi di dare una visione completa e approfondita del settore.

Verrà rilasciato attestato di partecipazione. La partecipazione al corso, previa autocertificazione dei partecipanti, potrà 
portare a riconoscimento di crediti formativi dell’ordine degli ingegneri.

per maggiori informazioni: http://www.robosiri.it,  segreteria@robosiri.it

Coordinamento corso

Irene Fassi - (CNR - STIIMA) irene.fassi@cnr.it,  Giovanni Legnani - (Università di Brescia) giovanni.legnani@unibs.it

Corso Siri_maggio_2019.indd   1 02/05/19   16:05



SUCE s.r.l. Via dei Mille, 21 - 20098 San Giuliano Milanese, Milano - ITALY - Ph: +39(0)2-9840484 - (0)2-98242228 - Email: info@sucetool.com - www.sucetool.com

Utensili per punzonatrici, stampi per lavorazione della lamiera.

Non pensare sia un gioco...

Tecnologia all’Avanguardia

...La nostra strategia è ricerca e precisione!
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Fondata nel 1966, Acciai di Qualità S.p.A. 
(ADQ) è una società appartenente al 
Gruppo Cauvin, attivo dal 1890 nell’im-

port-export e distribuzione di prodotti side-
rurgici e metalli non ferrosi. Acciai di Qualità, 
in particolare, è realtà di riferimento, in Italia, 

per la distribuzione e pre-lavorazione di la-
miere da treno quarto e coils in acciaio, desti-
nati a molteplici settori industriali. 
La professionalità della propria organizzazio-
ne e i continui investimenti volti al perfezio-
namento del servizio, gli consentono di sod-

www.adq.it it.almacam.com

Esperienza n

Alma Italia ha implementato presso Acciai di Qualità S.p.a., società
del Gruppo Cauvin, un concreto esempio di Smart Manufacturing. Parliamo
di una soluzione software completa che dalla preventivazione arriva alla
programmazione multi tecnologica e multimarca delle macchine da taglio
in officina, passando attraverso la completa integrazione con l’ERP
di produzione e il gestionale aziendale.  di Lorenzo Benarrivato

  Dal preventivo al taglio
      dei semilavorati di qualità,   
 la gestione della produzione
      è integrata 
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disfare le più ampie esigenze della clientela, 
mettendo sempre a disposizione l’assistenza 
del proprio staff tecnico e commerciale capa-
ce di supportarla nella scelta e nell’impiego 
dei materiali da utilizzare nei propri prodotti. 
Grazie a rapporti consolidati con le principa-

li acciaierie europee, può contare su di una 
gamma completa e aggiornata di lamiere a 
magazzino, sempre corredate da una certifi-
cazione di qualità e di produzione. 
Certificata ISO 9001:2008, Acciai di Qua-
lità svolge la propria attività su tutto il terri-

Acciai di 

Qualità è realtà 

di riferimento, 

in Italia, per la 

distribuzione 

e pre-lavorazione 

di lamiere da treno 

quarto e coils 

in acciaio, destinati 

a molteplici settori 

industriali. 
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Esperienza n

torio nazionale attraverso il Centro Servizi di 
Vignole Borbera (AL), il Centro Servizi di No-
garole Rocca (VR), i magazzini di Brescia e 
Roma e l’ufficio vendite di Milano .

Una visione e un obbiettivo precisi
“Il nostro mercato - spiega Roberto Diaferia, 
Business Unit Manager di Acciai di Qualità 
- ha esigenze complesse in costante muta-
mento rese uniche dall’eterogeneità di clienti 
a loro volta proiettati in spazi di competizione 
globale, ecco perché operare e adattarsi con 
la velocità con cui varia ogni giorno il nostro 
orizzonte è una necessità e per farlo è obbli-
gatorio avere punti di riferimento precisi. Per 
questo - continua Diaferia - pur avendo già un 
sistema di lavoro articolato la nostra azienda 
ha sentito l’esigenza di alzare ulteriormente 
l’asticella riorganizzando il suo flusso di dati 
in modo più lineare e integrato con il proprio 
gestionale. Il nostro era un obiettivo ambizio-
so e preciso, partire dall’analisi del preventivo 
sino al bilancio di commessa passando attra-
verso, nesting, programmazione delle mac-
chine, dell’intera produzione e naturalmente 
la raccolta dei tempi on site”. 

Dal preventivo alla produzione
L’esigenza iniziale era dunque ampia e arti-
colata - spiega Renato Giardina di Alma Ita-
lia - al punto che, oltre al software CAM per 
la programmazione delle macchine di taglio, 
già in uso in ADQ da diversi anni , ha richie-
sto il nuovo modulo Alma almaQuote grazie 

Grazie ad 

almaQuote, 

il flusso 

di produzione, 

oggi, parte 

dalla fase 

di preventivazione 

e si interfaccia 

con Factory Sheet 

Metal che 

ne assicura 

una pianificazione 

ottimale 

ed efficiente. 

Grazie ad almaCAM,

in Acciai di Qualità gestiscono

la multi-tecnologia in modo ottimale

ed efficiente dirottando le commesse 

sulla macchina  e la metodologia 

di taglio ideale. 
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al quale il flusso di produzione, oggi, parte 
dalla fase di preventivazione e si interfaccia 
con Factory Sheet Metal, frutto della partner-
ship tra Alma Italia e Intesi software house 
piacentina che ne assicura una pianificazio-
ne ottimale ed efficiente sovraintendendone 
l’avanzamento in totale sintonia con gli altri 
software Alma”. Il tutto - continua Giardina - 
grazie alla collaborazione del cliente è sta-
to inoltre sapientemente integrato con il siste-
ma gestionale AS 400 IBM da tempo adottato 
da Acciai di Qualità per operare il controllo 
della parte amministrativa, dell’area commer-
ciale, nonché la gestione e l’approvvigiona-
mento dei magazzini della società; a tale pro-
posito, tra Factory Sheet Metal, almaQuote e 
almaCAM è stato inoltre implementato un si-
stema di aggiornamento automatico degli ar-
chivi in comune denominato Web Service che 
assicura una condivisione in tempo reale del 
dato e dell’informazione tra tutti e tre i softwa-
re Alma, Intesi e in cascata AS 400 .  

4.0 dalla teoria alla pratica 
In precedenza, la preventivazione era basa-
ta su un software stand alone sviluppato in-
ternamente all’azienda che non partiva dal-
la reale geometria dei pezzi da produrre, 
con nessuna integrazione tra gli altri softwa-
re aziendali e tutti i fogli di lavoro creati dove-
vano essere riportati manualmente in un altro 
software collegato con il gestionale.
Un’organizzazione che, se pur informatizza-
ta non era certo pratica, soprattutto nel caso 

Il flusso produttivo 

è stato ottimizzato, 

riducendo mediante 

“almaQuote”

le tempistiche

di elaborazione

del preventivo,

la parte nesting

con almaCAM, 

ma cosa molto 

più importante 

favorendo 

un’archiviazione 

dinamica dei dati

di ogni singolo 

cliente. 
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Esperienza n

dei tempi di taglio effettivi la teoria è diventata 
realtà permettendo la quadratura del cerchio 
per quanto riguarda l’avanzamento lavori, una 
reportistica consuntiva sofisticata e una com-
pleta automatizzazione della fabbrica - gra-
zie ai nostri partner Alma, Intesi e al prezioso 
contributo del nostro staff - chiosa Diaferia - 
posso dire obiettivo centrato”. 

La multi-tecnologia non 
è un problema, anzi …
Acciai di Qualità fornisce lamiere prelavora-
te con le più avanzate tecnologie di taglio a 
fiamma, ossitaglio, plasma e laser, è recente, 
per esempio, l’installazione del loro secondo 
impianto di taglio laser fibra da 8 kW a dop-
pia torcia bevel, che gestiscono e controllano 
con almaCAM come unico software di pro-
grammazione multi processo per il taglio pia-
no e bevel, per la realizzazione degli smussi. 
“Grazie ad almaCAM gestiscono la multi-tec-
nologia in modo ottimale ed efficiente di-
rottando le commesse sulla macchina e la 
metodologia di taglio ideale, anche in consi-
derazione del carico di lavoro di ogni sistema 
e delle urgenze di produzione” conclude Re-
nato Giardina di Alma Italia.                         n

di preventivi più complessi che richiedevano 
un’elaborazione nesting per capire con pre-
cisione i quantitativi di materiale occorrente. 
Veniva quindi fatta un’ipotesi di nesting sfrut-
tando il CAM Alma, una cui “sintesi” era poi 
elaborata dall’operatore.
Oggi, sfruttando a pieno le potenzialità 
dell’ambiente integrato Alma, tutto il flusso 
produttivo è stato ottimizzato, riducendo me-
diante “Quote” le tempistiche di elaborazione 
del preventivo, la parte nesting con CAM, ma 
cosa molto più importante favorendo un’ar-
chiviazione dinamica dei dati di ogni singolo 
cliente di cui ora si conoscono con precisone 
quanti e quali preventivi sono stati fatti, quan-
ti sono andati a buon fine alimentando se ne-
cessario una reportistica statistica più spin-
ta in grado di evidenziare anche il più piccolo 
dettaglio produttivo. Questo è un vantaggio 
enorme.
Il progetto di Acciai di Qualità era di avvicina-
re il proprio modello organizzativo al concetto 
di Fabbrica 4.0, ora grazie alle undici licenze 
di almaCAM, sei di almaQuote, una ventina 
del software dipartimentale Factory Sheet 
Metal e all’ installazione di diverse machine 
link sui tutti i loro impianti  per la rilevazione 

Acciai di Qualità 

è una società 

appartenente 

al Gruppo Cauvin, 

attivo dal 1890 

nell’import-export 

e distribuzione 

di prodotti 

siderurgici e 

metalli non ferrosi.
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Lungimiranza, coraggio, determinazione 
e competenza sono doti che non devono 
mancare a un imprenditore. Di certo, non 

difettano alla famiglia Schiavi che, di gene-
razione in generazione - oggi è già iniziato 

quello che, in futuro, sarà il secondo pas-
saggio generazionale - ha saputo guidare la 
propria realtà produttiva evolvendola di pari 
passo con il mercato che la vede impegnata 
nella realizzazione di strutture e carpenterie 

GSF Schiavi è una carpenteria medio pesante con alle spalle un percorso di crescita e sviluppo lungo
50 anni. Le origini sono infatti legate all’iniziativa di Romano Schiavi, padre dell’attuale titolare, che nel 1968
iniziò l’attività come una tipica azienda artigiana via via trasformatasi, nel corso degli anni, fino a diventare
la capofila di due aziende con più di una quaranta dipendenti. Ognuna con una sua chiara e precisa
connotazione produttiva, cosa che rispecchia a pieno la chiarezza di idee e la visione d’impresa del signor
Gianluca Schiavi che ci accompagna nel corso della nostra visita in azienda e che oggi guida questa
azienda piacentina. 

di Mario Lepo

www.messer.it

Esperienza n

                  “Facciamo quello
che gli altri non fanno”

Gianluca Schiavi

(a sinistra) con il padre 

Romano e il figlio Natan, 

titolari di GSF Schiavi. 

www.gsfschiavi.com
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destinate, per lo più, ai settori delle macchi-
ne agricole e del movimento terra. La produ-
zione di macchine irrigatrici e di componenti 
strutturali per capannoni sono i due ambiti 
produttivi che, soprattutto agli inizi, hanno in-
fatti caratterizzato GSF Schiavi in quella che 
è diventata la primaria destinazione del pro-
prio lavoro, condizionandone positivamente 
le scelte tecnologiche compiute per differen-
ziarsi dalla concorrenza. Ogni scelta tecno-
logica compiuta negli anni, dunque, non è 
mai stata banale; bensì guidata da una chia-
ra percezione di ciò che occorreva in virtù di 
questa vocazione produttiva.

Il valore aggiunto della piegatura
“Storicamente, abbiamo scelto di toglierci 
dalla tradizionale querelle del prezzo” rac-
conta Gianluca Schiavi. “Fin dal 1995, quan-
do abbiamo avviato il processo di ammoder-
namento del nostro parco macchine - che, 
per altro, da allora, non è mai finito - abbia-
mo scelto di investire in macchine fuori for-
mato per distinguerci dai competitors e ave-
re la possibilità di servire tutti quei clienti che 
gli altri non seguivano. Questo vale per il ta-
glio ma anche per la piega dove lavoriamo 
anche per chi ci fornisce il materiale taglia-
to, che però non dispone delle competenze 
e delle macchine adeguate a piegare i grossi 
formati e gli spessori più elevati”. 
Girando i reparti dell’azienda, balza subito 
all’occhio la taglia extra large di ogni macchi-

www.messer.it
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sere attrezzati per tagliare i grandi formati e 
siamo ancora meno se si pensa alla capacità 
di tagliare e piegare con qualità pezzi di tali 
dimensioni. Finora, il nostro valore aggiunto 
è stato quindi legato più alla piegatura che 
al taglio, dove possiamo vantare una profes-
sionalità e una competenza con pochi egua-
li. Tutti i nostri piegatori sono stati formati in 

na installata, sia in taglio che in piega, dove 
impressiona anche l’ingente numero di pres-
se piegatrici presenti. Il signor Schiavi spie-
ga subito il perché: “Oggi il fatturato di GSF 
Schiavi è per il 70% frutto del lavoro da “ter-
zisti” puri, fatto di taglio e piega e solo il re-
stante 30% è attribuibile alla realizzazione di 
carpenterie complete. Non siamo molti a es-
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tagliati e finiti 

in un unico 

passaggio grazie 

all’unità di foratura 

di cui è dotato 

il sistema 
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azienda e questo, per noi, è un vanto impor-
tante perché formare i giovani significa assi-
curare un futuro alla propria azienda. Il futuro 
è dei giovani! È un dato di fatto. Ragion per 
cui occorre necessariamente tramandare un 
certo “saper fare” per garantire un futuro a 
chi verrà dopo di te, visto che ho un figlio già 
presente in azienda e una figlia ancora giova-
ne che un domani guideranno l’azienda”. 
Ecco, un altro indizio, di quella visione lungi-
mirante e di quella imprenditorialità che ab-
biamo ormai capito, essere tipica della fami-
glia “Schiavi”. 

Semilavorati di grosse dimensioni 
tagliati e finiti in un unico passaggio 
“Il 1995 è stato dunque l’anno della svolta” 
prosegue il racconto il signor Gianluca. “Da 
allora è stato un costante susseguirsi di inve-
stimenti fatti e pensati per poter dare sempre 
un qualcosa di nuovo ai nostri clienti. Lo di-
mostra  il sistema di taglio laser PowerBlade 
Fiber Laser di Messer Cutting Systems che 
abbiamo istallato lo scorso anno”. 
Nell’ottica di una continua crescita aziendale 
e con il preciso intento di poter offrire al mer-
cato qualcosa che li differenziasse ulterior-
mente il signor Schiavi ha infatti intravisto un 
buon margine di manovra nella possibilità di 
eseguire in modo più efficiente e remunerati-
vo la finitura dei semilavorati tagliati. Pensan-

do al taglio laser, questo impianto Messer è 
sicuramente un sistema fuori formato con del-
le caratteristiche uniche che, in quanto tale, 
ha permesso all’azienda di distinguersi sia 
per la dimensione dei pezzi tagliabili, sia per 
il valore aggiunto che sono in grado di dare 
alle lavorazioni. “Know how, competenza ed 
esperienza ne abbiamo da vendere, ma da 
quando abbiamo installato questo sistema è 
come se avessimo una marcia in più poiché 
siamo in grado di fornire semilavorati di gros-
se dimensioni tagliati e finiti in un unico pas-
saggio grazie all’unità di foratura di cui è do-
tato il sistema Messer” afferma soddisfatto il 
signor Gianluca. 

Un sistema combinato dalle 
caratteristiche innovative
Il sistema PowerBlade Fiber Laser di Mes-
ser Cutting Systems è un sistema combinato 
che abbina il taglio laser a 5 assi con un’unità 
a forare con cambio utensili a 12 postazioni, 
entrambe operative sull’intero campo utile di 
lavorazione da 3.000 x 8.000 mm. Il sistema 
installato presso GSF Schiavi è dotato di due 
tavole porta lamiera con cambio pallet auto-
matico (ogni tavola ha dimensioni di 3.650 x 
8.800 mm) e di sistema di pulizia del banco 
con micro-vibrazione per l’intera lunghezza 
del sistema di 27 m. Nonostante le mastodon-
tiche dimensioni, questo Power Blade Fiber 
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Laser è un sistema assolutamente perfor-
mante come testimonia la velocità di riposi-
zionamento interpolato di 140 m/min. La sor-
gente adottata da 6.000 W è una IPG Messer 
Version con unità di raffreddamento cosa che 
assicura la possibilità di eseguire tagli dritti o 
inclinati a 45° su lamiere di ferro e inox spes-
se rispettivamente fino a 25 e 20 mm. La te-
sta ISO 40 dell’unità di lavorazione meccani-
ca consente di eseguire fori, maschiature e 
svasature con diametri da 3 a 30 mm su en-
trambi i tipi di materiale. 
Così come previsto dalle normative di sicu-
rezza vigenti, l’intero sistema di taglio è rac-
chiuso all’interno di una cabina di protezione 
da 9.000 x 15.000 x 3.800 mm ed è dotato di 
un sistema di aspirazione dei fumi con filtro a 
cartucce. 

La lavorazioni meccaniche 
al servizio della marginalità
“La scelta di questa macchina ha permesso 
di implementare la gamma di produzione ot-
timizzando i tempi e la logistica interna che, 
in virtù delle dimensioni, non è un aspetto da 
sottovalutare” spiega ancora Gianluca Schia-
vi. “Al di là della possibilità di realizzare i tagli 
bevel, che sfruttiamo sicuramente anche se 
non sempre e non in tutte le lavorazioni, è si-
curamente la capacità di poter forare e filetta-
re i fori ciò che ha permesso di fare il salto di 
qualità dal punto di vista del servizio. Sicura-
mente il laser è il migliore che potessimo sce-
gliere in virtù dei formati che processiamo ma 
è la testa a forare a permetterci di fare la dif-
ferenza; quindi grosso merito a Messer che 
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ha voluto e saputo soddisfare una nostra ri-
chiesta ben precisa. Ha quindi reso possibile 
abbinare lavorazioni tradizionali come la fora-
tura e la filettatura a un sistema di taglio laser 
“unico” e innovativo con cui possiamo finire i 
lamierati in un unico passaggio con evidenti 
vantaggi in termini di tempo e qualità che si 
traducono poi in marginalità”. 
Già, la marginalità! Dopo la crisi del 
2008/2009, il mercato è diventato ancor più 
frenetico e frammentato e le grosse serie han-
no lasciato il passo a una miriade di commes-
se fatte di quantitativi esigui. Le aziende, per 
raggiungere lo stesso fatturato hanno quindi 
iniziato a gestire un volume di ordini decisa-
mente più ampio rispetto a prima. Nel caso di 
GSF Schiavi parliamo di circa 4.400 ordinati-
vi all’anno, che si traducono in più di 400 or-
dini al mese. “Abbiamo gli ordini da 100.000 
euro e quelli da 15 euro” afferma Schiavi. 
“Tutto ciò si traduce in una gestione dell’atti-
vità decisamente complessa che ha richiesto 
un ingente investimento anche nella direzio-
ne della digitalizzazione e informatizzazione 
di tutti i processi. Di fatto, oggi, siamo un’In-
dustria 4.0, in cui abbiamo integrato il gestio-
nale amministrativo con un sistema di rileva-
mento con codici a barre in officina e con il 
software SigmaNest con cui gestiamo l’intero 
processo, dal magazzino lamiere fino alle la-
vorazioni delle macchine di taglio in officina. 
In questo modo abbiamo predisposto un si-
stema flessibile che agevola ogni fase dell’at-
tività, dalla preventivazione alla gestione del-
le lavorazioni. In uno scenario del genere, nel 
2015 abbiamo rilevato un’azienda di lavora-

zioni meccaniche con cui abbiamo iniziato a 
vedere che il livello di redditività era ben più 
alto rispetto alla lavorazione lamiera. Da qui 
nasce quindi l’idea di un sistema laser come 
quello Messer con cui, fermo restando il no-
stro habitat naturale, ovvero i grandi formati 
tagliati e piegati, avremmo potuto introdurre 
delle lavorazioni meccaniche di completa-
mento e alzare così il livello della redditività 
andando a coprire le esigenze di una nuova 
fetta di mercato disposta a riconoscerci que-
sto ulteriore valore aggiunto”. 
“Il nostro lavoro non è programmato ma è 
quasi un just in time. Realizziamo almeno una 
quarantina di programmi differenti al giorno, 
all’interno dei quali ci saranno almeno una 
decina di commesse diverse che ovviamen-
te sono da smistare e gestire separatamen-
te una volta terminato il taglio. Capite quindi 
bene che vantaggio enorme sia poter gesti-
re dei semilavorati tagliati e finiti anche con le 
lavorazioni di foratura e maschiatura da man-
dare direttamente in piega senza doverli ri-
prendere con un passaggio intermedio”. 

Un impianto pensato e voluto ad hoc
Merita infine di essere sottolineato un altro 
aspetto interessante di questa macchina che 
è legato all’elevato livello di personalizzazione 
come riferito dal Responsabile vendite Ales-
sandro Primerano di Messer Griesheim Salda-
tura. “Dobbiamo ringraziare il signor Schiavi 
per avere voluto e preteso sull’impianto laser fi-
bra bevel anche la testa a forare, in quanto, per 
Messer si è trattato dell’ennesimo nuovo pro-
getto richiesto da un cliente italiano. Mi spiego 

La sorgente 

adottata da 

6.000 W è una IPG 

Messer Version 

con unità 

di raffreddamento 

e assicura 

la possibilità 

di eseguire tagli 

dritti o inclinati 

a 45° su lamiere 

di ferro e inox 

spesse fino 

a 25 e 20 mm.

Il sistema installato presso 

GSF Schiavi è dotato 

di due tavole porta lamiera 

con cambio pallet automatico. 

Messer 248_esperienza.indd   91 06/05/19   11:12



92 - Maggio 2019 N° 248 PubliTec

il signor Schiavi si aspettava dalla macchina e 
questo testimonia una disponibilità inusuale per 
un costruttore tedesco del blasone di Messer. 
Qui entra in gioco il ruolo e la competenza del-
la filiale italiana di Messer che ha contribuito, in 
sintonia e sinergia con il cliente, alla messa a 
punto di questa personalizzazione. 
“Non bisogna sottovalutare anche in questo 
caso, l’approccio collaborativo e estremamen-
te competente del signor Schiavi, che ci ha 
permesso di realizzare e ottimizzare regole e 
parametri di taglio sia dritto che inclinato, che 
costituiscono un feedback importantissimo per 
Messer” conclude Primerano.                          n

meglio: questo concetto di macchina combina-
ta non è per noi nuovo, già viene realizzato con 
altre tecnologie, ma qui si tratta però del primo 
sistema Laser Messer, a livello mondiale, con 
queste caratteristiche e peculiarità. Abbinare la 
foratura meccanica con cambio a 12 utensili a 
un sistema di taglio laser bevel così performan-
te porta con sé una serie di problematiche da 
gestire che ha richiesto molta disponibilità da 
parte di Messer Cutting Systems che, di fatto, 
ha messo a punto un sistema ad hoc studiato 
sulle specifiche richieste da GSF Schiavi”. 
L’idea originale del sistema è stata infatti via via 
ottimizzata e modificata per soddisfare ciò che 
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di Fabrizio Garnero
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Te.le.bi. è un’azienda specializzata nella produzione di complementi d’arredo
metallici per ufficio che realizza mixando al meglio le potenzialità dei processi 
produttivi automatici adottati in officina e la sapiente competenza dell’uomo.
Una cella di piegatura robotizzata Matrix di Vicla integrante una pressa piegatrice
Superior 110/31, in particolare, è il cuore tecnologico della produzione 
che il valore aggiunto dell’uomo sfrutta al massimo per realizzare sia i cospicui 
quantitativi della produzione standard che le esigue campionature mock-up.

telebi.it

Tale piega, tale macchina:
precisa e di qualità 
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TTe.le.bi. è un’azienda metalmeccanica che 
lavora nel settore dell’arredo ufficio da ol-
tre un decennio. In precedenza, l’azienda 

produceva conto terzi telai per biciclette - nel 
suo picco produttivo è arrivata a produrre ol-
tre un milione e mezzo di bici all’anno - ma dal 
2006 ha diversificato la propria produzione de-
dicandosi alla realizzazione di biciclette di “alta 

gamma” in acciaio inox, alluminio e carbonio, e 
iniziando la sua attività nel settore delle struttu-
re metalliche per ufficio, che oggi rappresenta 
il suo core business. 
La collaborazione con rinomati progettisti e de-
signers e l’esperienza nell’industrializzazione e 
nella produzione maturata in molti anni di pre-
senza in un settore competitivo come quello dei 

telebi.it
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come complessità produttiva ma sotto l’aspet-
to dei margini bassi e delle tempistiche. “Dove 
ci sono volumi ci sono margini bassi per cui oc-
corre contrarre al massimo i costi per poter es-
sere competitivi” spiega ancora Il signor Ste-
fano. “Le tempistiche sono invece tiranne; per 
circa il 40% dei clienti lavoriamo con commes-
se settimanali, che evadiamo in meno di dieci 
10 giorni per non incorrere nelle penali. Gestire 
tutto l’iter produttivo legato al tubo e alla lamiera 
affidandolo in outsorcing era diventato pratica-
mente impossibile. Siccome la puntualità della 

cicli, ha, infatti, generato un mix di conoscenze 
adatte a rispondere efficacemente alle esigen-
ze di un mercato, quello dell’ufficio, in rapida 
trasformazione e che richiede - a costi contenu-
ti - qualità e costanza dei prodotti, rapidità nel-
le consegne e capacità di personalizzazione. 
Condizioni, queste, che hanno portato a una re-
visione dell’atteggiamento produttivo classico.

Una scelta obbligata, 
qualificante e appagante 
“Da allora, abbiamo via via sempre più favori-
to quello che oggi è il nostro core business, ov-
vero la produzione di componenti d’arredo me-
tallico per ufficio per cui vantiamo dei brevetti 
internazionali” racconta Stefano Pressenda, ti-
tolare della Te.le.bi. di Cuneo, azienda che gui-
da assieme al padre. “Oggi siamo una realtà di 
50 persone con un fatturato di circa 8 milioni di 
euro che negli ultimi anni ha deciso di riportarsi 
in casa alcune fasi della lavorazione, partendo 
dalla saldatura che in virtù dell’esperienza fatta 
con i telai per bici è parte integrante del nostro 
DNA. Un passo alla volta, abbiamo poi prose-
guito con la verniciatura, per cui disponiamo di 
un impianto industriale, per arrivare via via allo 
scorso anno in cui abbiamo allestito un intero 
reparto dedito alla lavorazione lamiera per farci 
quella parte di accessoristica dei mobili in cui, 
anche se non sembra, è contenuta molta lamie-
ra. Abbiamo perciò installato un sistema di ta-
glio laser combinato LC5 per tubo e lamiera di 
Adige e una cella di piegatura robotizzata Ma-
trix in collaborazione con Starmatik il cui cuore 
tecnologico è costituito dalla pressa piegatrice 
VICLA Superior 110/31”. 
La scelta è stata quella di portarsi in casa la 
produzione degli articoli più critici, non tanto 
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consegna è uno degli elementi che più ci quali-
fica, al pari della bontà e qualità dei nostri arre-
di, cerchiamo sempre di fare il massimo nel loro 
interesse. Abbiamo quindi di deciso di compie-
re questo passo che per noi è stata una scelta 
obbligata, importante e impegnativa, ma certa-
mente qualificante e appagante”. 

Una realtà dalla doppia anima: 
“standard” e “speciale” convivono
Un racconto interessante che vale la pena di 
approfondire. “Negli ultimi tre anni, lo “speciale” 
è in forte crescita perché lavoriamo con dei Ge-
neral Contractor molto esigenti che collabora-
no con designer e studi di architettura interna-
zionali piuttosto rinomati che tipicamente non si 
“accontentano” del prodotto standard ma vo-
gliono l’arredo su disegno proprio” spiega an-
cora Pressenda. “Tutto ciò ricade sulla nostra 
produzione. Il più delle volte, arriva uno schizzo 
fatto a mano dell’idea che noi dobbiamo inge-
gnerizzare e industrializzare per rendere quell’i-
dea un prodotto economicamente realizzabile, 
nei modi e nei tempi che ci vengono richiesti 
che, solitamente, non superano mai i due mesi 
anche se si tratta di uno “speciale”. Abbiamo 
quindi una fase di prototipazione rapidissima, 
uno sviluppo del prodotto ancora più rapido; 
dal momento che ci arriva la bozza abbiamo 
solitamente una settimana per realizzarlo ed è 
anche per questo che abbiamo bisogno di ave-
re internamente delle macchine e delle tecnolo-
gie adeguate. Una volta approvato il progetto, 
si rientra poi in quella routine produttiva che di-
cevamo in precedenza”. 
“Te.le.bi. ha quindi due anime che devono con-
vivere all’interno della stessa realtà produttiva - 
continua Pressenda - per cui capite bene l’im-

portanza delle macchine di cui disponiamo in 
officina che ci devono garantire quella flessibili-
tà necessarie per cambiare pelle e produzione 
rapidamente e facilmente. La possibilità di de-
cidere quando e come fare quel dato prodotto 
è dunque fondamentale. È questo il motivo per 
cui abbiamo scelto di dotarci sia della cabina di 
verniciatura, che della cella di piegatura e di un 
sistema di taglio laser che ci permette di taglia-
re sia il tubo che la lamiera. Siamo internamen-
te attrezzati per rispondere al meglio alle solle-
citazioni del nostro mercato di riferimento, sia 
come tempistiche che come qualità del com-
plemento d’arredo finito”. 

Macchine performanti, 
sapientemente usate dall’uomo
A livello tecnologico come si coniugano insieme 
esigenze produttive opposte in cui convivono 
prodotti ripetitivi standardizzati e le problemati-
che di uno “speciale” puro - che sta diventando 
sempre più preponderante - ce lo spiega anco-
ra Stefano Pressenda: “Il segreto sono innanzi-
tutto le persone che seguono la produzione e 
quindi grosso merito va dato a mio padre, fon-
datore dell’azienda, che segue e supervisiona 
tutta la fase produttiva e al nostro responsabi-
le di produzione che sanno sapientemente do-
sare le due cose in produzione. A livello tecno-
logico la risposta è l’automazione; non a caso 
parliamo di una cella di piegatura robotizzata e 
di un sistema di taglio automatico”. 
“Per quanto concerne lo “standard”, quindi, i 
nostri quantitativi e la ripetitività del lavoro sono 
ideali per le macchine automatiche di cui di-
sponiamo. La grossa sfida riguarda invece lo 
“speciale” poiché dobbiamo riuscire a essere 
elastici e veloci per consegnare un mock-up 
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grammazione e per libertà di manovra nel re-
alizzare i pochi pezzi necessari più che per la 
prestazione produttiva. Ma qui, come dicevo in 
precedenza, è fondamentale il valore aggiunto 
dell’uomo che, con la sua competenza, deve ti-
rare fuori dalla macchina il meglio che può dare 
anche quando non è sfruttabile al massimo del-
la sua potenzialità produttiva, che sarà invece 

funzionale di un nuovo arredo in 10/15 giorni al 
massimo per acquisire la commessa successi-
va dove, per altro, rientrerà in gioco l’automatiz-
zazione delle fasi di lavorazione, di cui sopra. 
Avere quindi in officina delle macchine automa-
tiche così performanti è comunque sempre un 
vantaggio anche se in fase prototipale si fanno 
magari apprezzare più per la semplicità di pro-
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La struttura a ponte con tubo 50 × 50 mm è un classico dell’ufficio operativo moderno, sempre essenziale e funzionale. Industrializzando 

al meglio tutto il processo produttivo, lavorando sulla condivisione della componentistica tra le varie configurazioni (scrivanie singole, 

allunghi, bench…) ed eliminando tutti i cosiddetti costi nascosti quali per esempio la riduzione dei volumi e di conseguenza dei costi

di magazzino e trasporto, con il modello K3 Te.le.bi. ha ulteriormente razionalizzato questo tipo di scrivanie, rendendole un vero e 

proprio “sistema”, adatto a risolvere ogni tipo di esigenza anche tramite una vasta gamma di accessori. Il tutto con un occhio di riguardo 

alla qualità delle finiture e al prezzo sempre competitivo.

La piegatrice

Vicla Superior 

110/31 installata

da Te.le.bi

è dotata di registro 

posteriore

a cinque assi. 
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fondamentale successivamente, una volta ac-
quisita la commessa”. 
È una questione di priorità: in fase prototipale si 
bada più alla messa a punto della “ricetta” ot-
timale per poi poter andare al massimo in fase 
produttiva e sfruttare a pieno le potenzialità del-
le macchine. “Siamo quindi una realtà che ha 
bisogno di produrre numeri, e siamo attrezza-
ti per questo, ma siamo anche quelli che, con 
sempre più frequenza, necessitiamo di essere 
flessibili e reattivi per “spaccare” la produzione, 
realizzare quelle campionature che ci occorro-
no a livello commerciale e tornare poi a produr-
re numeri” afferma il signor Stefano. “Abbiamo 
sempre uno storico del portafoglio ordini gra-
zie al quale cerchiamo sempre di lavorare con 
un paio di mesi di anticipo a magazzino di par-
ticolari standard che ci consentono di gestire al 
meglio i progetti speciali quando arrivano”. 

La miglior soluzione in virtù dei 
cambi di prodotto giornalieri
In virtù di questa impostazione produttiva, il 
signor Pressenda è convinto di aver scelto le 
macchine più adeguate e i partner migliori. “È 
sicuramente così parlando di VICLA che fin dal 
primo momento ci ha conquistati per la compe-
tenza sulla piegatura della lamiera che vanta e 
può spendere sul mercato” afferma infatti il si-
gnor Stefano. 
Dando per scontata l’affidabilità, una caratteristi-
ca che è abbiamo ricercato soprattutto nella cel-
la di piegatura, è la facilità di programmazione, 
fondamentale per consentire una rapida e age-
vole gestione di tutti i cambi di prodotto giornalie-
ri. Da questo punto di vista non abbiamo badato 
a spese perché abbiamo privilegiato l’operativi-
tà della macchina e non il prezzo, pur esisten-

do delle alternative più economiche. Dobbiamo 
fare un prodotto di qualità per cui siamo convin-
ti di aver scelto la miglior soluzione che meglio si 
sposa al nostro contesto produttivo”. 

Anche il riattrezzaggio 
macchina è gestito dal robot
La pressa piegatrice integrata nella cella robo-
tizzata rappresenta lo stato dell’arte tecnologi-
co di VICLA trattandosi di una macchina ibri-
da a sette assi della serie Superior con 3 m 
di lunghezza di piega e 110 ton di forza; ca-
ratteristiche che permettono a Te.le.bi. di co-
prire un range dimensionale molto ampio dei 
pezzi del suo programma di produzione. “La 
peculiarità di questa macchina è la predispo-
sizione a essere asservita da un robot antropo-
morfo, nel caso specifico, un Fanuc, che prov-
vede alle fasi di carico dei formati da piegare, 
alla loro manipolazione durante le sequenze di 
piega e alla palletizzazione dei pezzi piegati, 
nonché all’attrezzaggio automatico degli uten-
sili necessari al ciclo di piegatura da esegui-
re” spiega Corrado Nucci di VICLA. “Avendo 
la necessità di dover cambiare frequentemen-
te i particolari da piegare, il collo di bottiglia di 
tutto ciclo di piegatura è quindi rappresenta-
to dalla fase di riattrezzaggio della macchina 
che nel loro caso specifico hanno deciso di far 
eseguire direttamente dal robot posto davanti 
alla piegatrice per ridurre l’inefficienza conse-
guente al cambio utensili manuale. Grazie an-
che alla collaborazione con Starmatik, quindi, 
il robot integrato non solo manipola i pezzi du-
rante le sequenze di piegatura ma esegue an-
che il cambio automatico degli utensili (punzoni 
e matrici) che preleva da un magazzino posto 
a lato della macchina. Vi è poi un ulteriore ma-
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tre proposte che avevamo in mano nonostante 
fossero più vantaggiose dal punto di vista eco-
nomico dell’investimento a favore della piegatri-
ce Superior di cui siamo pienamente soddisfatti 
sia usata stand alone in modo tradizionale che 
asservita dal robot. Siamo abituati a essere va-
lutati sulla qualità del nostro prodotto e non per 
il prezzo, ci siamo quindi comportati di conse-
guenza e privilegiato la soluzione con le miglio-
ri credenziali da questo punto di vista; testate 
e confermate all’atto pratico. Senza poi dimen-
ticare il fatto che, trattandosi di una macchina 
ibrida, assicura anche un buon rendimento dal 
punto di vista dell’efficienza energetica oltre 
che una precisione di piega assoluta”.

Una macchina di qualità 
dalle elevate prestazioni
“La macchina ibrida rispetto alla piegatrice 
tradizionale idraulica dà dei vantaggi signifi-
cativi dal punto di vista della precisione e del-
la costanza di piega e delle velocità di lavoro” 
conclude Nucci. “La nostra piegatrice Supe-
rior utilizza un sistema di bombatura attiva che 
in tempo reale permette di gestire la lavorazio-
ne ottenendo un pezzo piegato dritto al primo 
colpo, cosa cui contribuisce anche il disposi-
tivo Flex di gestione e compensazione delle 
flessioni strutturali della macchina; il tutto con-
dito da una struttura macchina ben dimensio-
nata e fatta come si deve, quindi con lamierati 
tagliati da materiali con lo stesso senso di la-
minazione, per esempio. Dunque, la Superior 
VICLA racchiude in sé una serie di soluzioni 
tecnologiche innovative che la rendono una 
macchina di qualità dalle elevate prestazioni 
perfettamente adatta a un impiego robotizza-
to in cui la ripetibilità e affidabilità sono impre-
scindibili”.                                                      n

gazzino con i vari tool di presa che il robot è in 
grado di gestire sempre in autonomia a secon-
da del programma da eseguire e del pezzo da 
realizzare. Il bloccaggio automatico WILA per 
lo sgancio degli utensili previsto sulla piegatri-
ce è parte sostanziale di tutto questo discorso”. 

Una precisione di piega 
assoluta e testata
“L’intenzione è quella di sfruttare tutta la poten-
zialità della cella nei cicli notturni non presidiati, 
soprattutto con i lotti grandi, per cui i due pal-
let di carico previsti garantiscono una discreta 
autonomia in virtù dei bassi spessori che soli-
tamente vengono lavorati” spiega nuovamen-
te Pressenda. “Vorremmo poi sfruttare la pie-
gatrice di giorno per fare le serie più esigue o 
le prototipazioni per cui l’occhio umano conti-
nua a essere fondamentale. E anche nel caso 
di un utilizzo tradizionale, la piegatrice Superior 
dimostra la sua versatilità, affidabilità e facilità 
di programmazione e gestione”. 
“Ciò che ci ha definitivamente convinti della 
bontà della scelta che stavamo facendo è sta-
ta la prova pratica che siamo andati a fare qui 
nelle vicinanze presso un altro cliente VICLA, 
presso cui sono installate due loro piegatrici” 
racconta compiaciuto il signor Stefano. “Con 
Corrado Nucci di VICLA ci siamo, infatti, pre-
sentati quasi di sorpresa con un particolare del-
la nostra produzione che consideravo tra i più 
difficile da realizzare per via di una piega obli-
qua e devo dire che nel giro di poco tempo, 
senza preavviso, hanno importato la geometria 
del pezzo, punzonato il materiale semilavorato 
e piegato il pezzo preciso e buono fin da subi-
to. A quel punto, come avremmo potuto optare 
per qualsiasi altra soluzione difronte all’eviden-
za dei fatti? Abbiamo quindi accantonato le al-
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Macchine combinate con tecnologie laser fibra, plasma 3D ed unita di foratura! XDream e KDream 
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Fedegari Group è una società italiana hi-te-
ch, player di riferimento mondiale per l’in-
dustria farmaceutica nel campo della steri-

lizzazione e delle soluzioni per il controllo della 
contaminazione ambientale. Da oltre 60 anni 
progetta e realizza su misura i più sofisticati 

Esperienza n

        Dopo la pannellatrice     il laser
e ora la punzonatrice 

di Fabrizio Garnero

Fedegari Group è partner di riferimento per
l’industria farmaceutica e i laboratori scientifici. 
In questo ambito, produce macchinari e sistemi 
integrati prevalentemente su commessa, con un
alto livello di personalizzazione sia in termini di 
processo che di dimensioni e caratteristiche.
Ogni singolo componente dei macchinari è 
concepito e realizzato all’interno dei propri 
stabilimenti attraverso macchinari innovativi come 
gli ultimi sistemi Trumpf installati. 
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e innovativi sistemi integrati di sterilizzazione, 
unità di bio-decontaminazione, impianti di la-
vaggio, sistemi di carico e scarico robotizzati. Il 
gruppo, fondato nei primi anni ’50 a Pavia dalla 
Famiglia Fedegari, tutt’oggi alla guida della so-
cietà, è presente su scala globale in 100 paesi 
(con sedi in Svizzera, Germania, USA, Singa-
pore, Cina e Russia).

Fedegari Group è partner di riferimento per 
l’industria farmaceutica e i laboratori scienti-
fici. Tra i numerosi clienti che si sono affida-
ti a Fedegari sul mercato nazionale e interna-
zionale, grandi gruppi come GlaxoSmithKline, 
Sanofi, Pfizer, Novartis e Merck Sharp & Doh-
me oltre a realtà presenti su territorio italiano 
come BSP Pharmaceuticals, Patheon e Alfa-

www.trumpf.comwww.fedegari.com

        Dopo la pannellatrice     il laser
e ora la punzonatrice 
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vello di personalizzazione sia in termini di pro-
cesso che di dimensioni e caratteristiche. Ciò 
permette all’azienda di rispondere in modo 
puntuale e accurato alle esigenze dei propri 
clienti, instaurando con loro un rapporto di fi-
ducia e di scambio costante di feedback. Ogni 
macchina richiede un tempo di progettazione 
e realizzazione che va dai 6 ai 18 mesi durante 
i quali i clienti prendono parte attiva al proces-
so produttivo in una dinamica di dialogo conti-

sigma che riconoscono all’azienda pavese 
l’affidabilità dei macchinari in termini di sicu-
rezza e durata, la vocazione alla relazione di 
fiducia con il cliente e la spinta costante all’in-
novazione tecnologica. 

Un modello di business 
unico e distintivo
Fedegari Group nasce ad Albuzzano di Pavia 
negli anni ’50 dalla volontà dei fratelli Giampie-
ro e Fortunato Fedegari, “artigiani del metallo” 
che producevano manufatti in lamiera. Oggi è 
alla guida dell’azienda la seconda generazione 
della famiglia con Giuseppe e Paolo Fedega-
ri, rispettivamente Presidente e Amministratore 
Delegato della società.
Nel corso degli anni Fedegari Group ha svilup-
pato un modello di business unico e distintivo 
basato sulla volontà da parte del gruppo di ga-
rantire al mercato macchinari dagli standard 
qualitativi tra i più alti al mondo, contribuendo 
in maniera significativa allo sviluppo del setto-
re Life Science, che solo in Italia costituisce il 
10,7% del PIL e copre il 10% dell’occupazio-
ne nazionale con risorse dedicate alla ricerca 
e innovazione di circa 2,8 mld di euro. Driver 
principali di questo modello di business sono 
l’approccio tailor made e il controllo dell’intera 
filiera produttiva che hanno permesso all’azien-
da di passare in 10 anni da 30 milioni di fattura-
to a oltre 66 milioni e da 200 dipendenti a quasi 
500, di cui 40 ingegneri impegnati nella pro-
gettazione e 10 nel dipartimento R&D, con in-
vestimenti di circa 10 milioni di euro negli ulti-
mi due anni.

L’approccio tailor made
Fedegari produce macchinari e sistemi integra-
ti prevalentemente su commessa, con un alto li-
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nuo. Ogni anno nella sede di Albuzzano ven-
gono realizzati più di 200 macchinari che, nella 
fase finale, sono sottoposti a un processo di va-
lidazione, il Factory Acceptance Test (FAT), du-
rante il quale clienti da tutto il mondo vengono 
ospitati negli stabilimenti Fedegari per verifica-
re la qualità dei macchinari prodotti e il corret-
to funzionamento. 
“Una delle caratterizzazioni più importanti del-
la nostra attività degli ultimi cinque anni è sta-
ta la richiesta di sistemi sempre più comples-
si dove l’handling del prodotto è diventato una 
parte fondamentale del processo” spiega l’in-
gegner Marco Gonnella, Director Global Plan-
ts di Fedegari Autoclavi SpA. “Ciò vuol dire che 
Fedegari si sta adoperando per portare avan-
ti una nuova generazione di progetti speciali in 
cui, la parte di decontaminazione e sterilizza-
zione è ovviamente sempre presente ma è in-
serita in un contesto interato di material han-
dling. Ciò implica un uso piuttosto spinto della 
robotica e dell’automazione per armonizzare al 
meglio i nostri impianti all’interno del ciclo pro-
duttivo del cliente che normalmente è molto au-
tomatizzato”. 

Artigiani industriali
Nata come azienda artigiana, Fedegari Group 
ha messo a valore questa componente identi-
taria sviluppando un processo produttivo che si 
basa sul controllo dell’intera filiera e sull’estrema 
verticalizzazione dell’azienda: Fedegari, infatti, 
concepisce e realizza tailor-made ogni singolo 
componente dei macchinari all’interno dei pro-
pri stabilimenti e li assembla in modo autono-
mo, senza intervento di terzi. L’obiettivo è quello 
di controllare la tecnologia in modo da ottenere 
delle macchine al massimo delle prestazioni e 
innovare costantemente i propri sistemi.

Ciò testimonia come Fedegari Group sia un’a-
zienda hi-tech con una spiccata vocazione 
all’innovazione. Nel 2004 ha sviluppato The-
ma4, il controllore di processo capace di ge-
stire tutte le macchine industriali prodotte dal 
gruppo, garantendo una totale integrazione tra 
di loro. Negli anni Fedegari è quindi divenuta 
un benchmark di riferimento tecnologico per 
tutto il settore del Life Science, anche grazie 
agli investimenti nell’Industria 4.0. In particola-
re, Fedegari utilizza sistemi basati su: Cloud, 
con la creazione di infrastrutture tecnologiche 
capaci di raccogliere e analizzare dati; Internet 
of Things applicata a sensori capaci di capta-
re possibili variazioni alle funzionalità dei siste-
mi; Realtà Aumentata per permettere ai clien-
ti stessi azioni di manutenzione in modo facile 
ed immediato.
Emblematico dell’impegno di Fedegari nell’In-
dustria 4.0 è lo sviluppo di un sistema per la 
manutenzione predittiva delle macchine: il si-
stema mediante Cloud monitora l’utilizzo dei 
singoli materiali e ne scala la vita utile resi-
dua permettendo anche il controllo da remoto 
dei singoli componenti. Il prodotto Federgari è 
dunque compliance alle specifiche più spinte 
in tema di digitalizzazione dei processi di lavo-
razione. 
Internamente, Fedegari sta facendo un percor-
so in cui Trumpf, con gli ultimi impianti installa-
ti, è parte integrante attiva per quanto concerne 
la possibilità di avere informazioni bidirezionali 
- tipo situazione degli ordini di produzione ren-
dicontazione dei tempi ciclo - in un sistema in-
terconnesso in grado di avere una base dati 
utilizzabili nei modi più diversi, sia per la piani-
ficazione e programmazione operativa, sia per 
la rendicontazione dei cicli e l’associazione e 
attribuzione dei costi. 
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La scelta strategica 
del laser a stato solido
Lavorando per un settore così pressante come 
quello della sterilizzazione, la lavorazione del-
la lamiera è quindi parte fondamentale del ci-
clo produttivo di Fedegari, cui richiede una 
particolare cura e attenzione trattandosi esclu-
sivamente di acciaio inox (304, 316L oppure 
14435). 
“Il nostro livello qualitativo parte quindi dal ma-
teriale; lavoriamo soltanto acciaio inox euro-
peo di qualità assoluta e garantita dal certifica-
to 3.1B; vi è quindi una tracciabilità completa, 
dalla colata al pezzo finito. In più eseguiamo un 
controllo al 100% per quanto riguarda il mate-
riale in ingresso all’azienda spiega ancora l’in-
gegner Gonnella che prosegue: “Trattiamo inox 
che va dai 25 mm fino agli 8 decimi di millime-
tro di quasi tutte le tipologie. Tutto il materiale 
viene tagliato internamente con un sistema Tru-
Laser 3040 fiber di Trumpf da 4 kW - rivelatosi 
un’ottima scelta - che sfruttiamo per processa-
re spessori fino a 8 mm; da 8 a 15 mm abbia-
mo affiancato un sistema di taglio ad acqua più 
lento ma che assicura una flessibilità di taglio 
maggiore per gli spessori più alti, soprattutto ol-
tre 15 mm”. 
Passare dal laser CO2 di cui disponevano in 
precedenza all’attuale TruDisk 4001 è stata una 
scelta vincente; le ragioni ce le spiega anco-
ra l’ingegner Gonnella: “Passare dal CO2 al la-
ser a stato solido è stato strategico per una re-
altà come la nostra che abbraccia un range di 
spessori di acciaio inox che rappresenta l’ha-
bitat naturale per questa tecnologia. L’idea ori-
ginale è stata quindi quella di differenziare le 
piattaforme di taglio a seconda dello spessore 
lavorabile, destinando, come accennato in pre-
cedenza, il laser agli spessori fino a 8 mm (e 
talvolta fino a 15 mm). In questo range di spes-
sori il laser Trumpf si è rivelato “un’arma” ecce-
zionale anche in virtù dell’efficienza energetica 
che assicura e della ridotta manutenzione di cui 
necessita”. 
“Il motivo per il quale abbiamo scelto un taglio 
ad acqua CMS come alternativa al laser o ad 
altre tecnologie di taglio termico per lavorare gli 
spessori più importanti è invece per lo più attri-
buibile al fatto che lo shock termico durante la 
lavorazione è praticamente inesistente e questo 
influisce positivamente sulle caratteristiche del 
materiale che non vengono alterate, ma anche 
perché, grazie al fatto che la macchina è dota-
ta di una testa di taglio a 5 assi, siamo riusciti 
ad alleggerire anche quella parte di lavorazio-
ne meccanica che veniva effettuata sulle frese 
e ottenere dei pezzi praticamente finiti. Senza 
trascurare il fatto che tagliamo ad acqua anche 
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una serie di materiali diversi come il teflon e al-
cune leghe particolari”. 

Si scrive pannellatrice 
ma si legge qualità e flessibilità
A valle del taglio, a seconda della tipologia di 
macchina e impianto, l’officina di Fedegari è in 
pratica un vero e proprio job shop; non aven-
do una produzione in linea, coinvolgono i re-
parti a seconda del tipo di prodotto che transita 
in produzione. La successiva fase di piegatura 
dei pezzi può quindi avvenire sulle tradizionali 
presse piegatrici o sulla pannellatrice TruBend 
Center 5030 - anch’essa installata lo scorso 
anno - a seconda del componente che stan-
no realizzando. 
“La pannellatrice Trumpf è stata un’altra im-
portante evoluzione - spiega ancora l’ingegner 
Gonnella - perché ci ha permesso di introdur-
re nel nostro ciclo produttivo una macchina con 
degli automatismi fondamentali per la qualità 
della piega che contribuiscono in modo sostan-
ziale alla nostra primaria esigenza di flessibili-
tà. Ogni nostro investimento deve portare a un 
incremento di prestazioni che però tenga con-
to anche dell’elevata flessibilità che necessitia-
mo in produzione. Abbiamo un sistema produt-
tivo da job shop che, in quanto tale, predilige 
di per sé la massima flessibilità. Non possia-
mo avere delle macchine che prediligano l’ele-
vata produttività a scapito di tala caratteristica. 
Questo perché in Fedegari esistono due fami-
glie di prodotto: gli impianti customizzati che 
costituiscono il core business aziendale, in cui 
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cora Gonnella - è che l’operatore, con le ultime 
tecnologie messe a punto da Trumpf, è guida-
to nel processo secondo le sequenze di piega 
ottimali che il software della pannellatrice stes-
sa propone in automatico. Ciò, unito al fatto di 
avere il controllo attivo da parte della macchi-
na, è garanzia di qualità dei pezzi, aspetto da 
cui non possiamo prescindere. La qualità e la 
precisione dei pezzi piegati si ripercuote positi-
vamente anche nella fase di saldatura dove l’u-
so diffuso dei robot esige dei particolari estre-
mamente precisi. La qualità è il driver sul quale 
vendiamo le nostre macchine e a questo con-
corre anche il singolo pezzo di un impianto. 
Ecco perché la scelta dei macchinari Trumpf 
realmente cambiato il nostro modo di produr-
re” conclude l’ingegner Gonnella.                   n

la variabilità dei particolari è 
praticamente prossima al pez-
zo singolo, con tutte le “proble-
matiche” che ne conseguono”. 
È vero che ogni volta non si ri-
parte mai dal foglio bianco, ma 
concettualmente Fedegari non 
ha interesse nel privilegiare so-
luzioni ad altissima efficienza e 
produttività quando questa è 
attuabile solo per serie di volu-
me importante delle quali i no-
stri numeri coprono, a volte, il 
quantitativo di pezzi usati per il 
setup macchina. 
“Vi è poi un’altra parte della 
produzione interna di compo-
nenti per il magazzino interno o 
di accessori legati ai nostri im-
pianti come vassoi, cassette, 
carrelli per cui i volumi produt-
tivi sono decisamente più alti e, 
come tali, richiedono macchi-
ne ad alta efficienza ed eleva-
ta produttività” prosegue ancora Gonnella. “È 
per esempio il caso della punzonatrice Trumpf 
TruPunch 3000 che sarà installata entro la fine 
di questo mese di maggio, che è già stata pen-
sata con la predisposizione per un’automazio-
ne di carico e scarico installabile anche in se-
guito qualora vi fosse la necessità di affrontare 
volumi produttivi importanti. Il vantaggio princi-
pale sarà quello di poter ottenere particolari fi-
niti. Al momento parte di questa produzione è 
sub-appaltata al nostro plant in Svizzera”. 
Sulla pannellatrice, tipicamente, realizzano 
le cabine degli impianti e gli accessori legati 
alla pannellatura esterna che vanno dallo 0,8 
all’1,2 mm di dimensioni prevalentemente me-
dio grandi. “Il vantaggio che abbiamo riscontra-
to dall’utilizzo di questa macchina - spiega an-

Nata come azienda 

artigiana, Fedegari 

Group ha messo 

a valore questa 

componente 

identitaria 

sviluppando 

un processo 

produttivo che si 

basa sul controllo 

dell’intera filiera 

e sull’estrema 

verticalizzazione 

dell’azienda. 

Esperienza n

Ogni macchina 

Fedegari richiede 

un tempo 

di progettazione 

e realizzazione 

che va dai 6 

ai 18 mesi durante 

i quali i clienti 

prendono parte 

attiva al processo 

produttivo in una 

dinamica di dialogo 

continuo.
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RRestare immobili a difesa delle proprie po-
sizioni non è mai una buona strategia se 
si vuole crescere o se si vuole acquisire 

vantaggio competitivo sul mercato.
Lo sa bene Cosma, azienda di Vigevano (PV), 
che sul mercato opera da quasi 40 anni. L’a-
zienda, infatti, nasce nel 1980, specializzata 
nella realizzazione conto terzi di macchine per 
il legno e per l’industria dell’illuminazione do-
mestica. Nei primi anni ’80, e grazie alla col-
laborazione con il Gruppo Cannon, Cosma ha 
diversificato i suoi interessi negli ambiti della re-
alizzazione, sempre come terzisti, di stampi per 
il poliuretano espanso, impianti di schiumatura 
e termoformatrici. 
Il punto di svolta, forse, è però arrivato nel 
2009, quando l’azienda decise di iniziare a 
produrre macchine per la lavorazione della la-
miera progettate, costruite e vendute interna-
mente. 
“Si tratta di impianti finora prevalentemente 
destinati al settore del bianco, realizzati a par-
tire dalle esigenze del cliente”, racconta Pao-
lo Moretti di Cosma. “Questi impianti devono 
essere innanzitutto affidabili perché, richie-
dendo investimenti importanti ai clienti, devo-
no durare negli anni e mantenere un alto livel-
lo di efficienza. Il know-how tecnologico oggi 

Seppur giovane, la collaborazione 
tra Cosma, costruttore di macchine

 per la lavorazione della lamiera con 
sede a Vigevano e Hiwin, specialista 
globale in componenti e sistemi per 

il motion control, sta dando ottimi 
frutti. In particolare, le guide a rulli 

della serie RG montate su una linea di 
piegatura Cosma garantiscono rigidità 

e capacità di carico elevate, mentre 
le guide lineari a sfere ingabbiate 

della serie QH, grazie alla tecnologia 
SynchMotion™, assicurano velocità, 

silenziosità e manutenzione ridotta 
grazie a un sistema innovativo

di lubrificazione.

di Giorgia Stella

Esperienza n

www.cosma-srl.it

www.hiwin.it

PubliTec

Una partnership a prova di attrito
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Una partnership a prova di attrito

Le guide lineari 

Hiwin sono 

montate 

su una linea

di piegatura 

realizzata

da Cosma.

Cosma è 

specializzata 

nella progettazione 

e realizzazione 

di macchine 

per la lavorazione 

della lamiera, 

in particolare 

nel settore degli 

elettrodomestici.
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Le guide a rulli garantiscono
rigidità e capacità di carico elevate
Curare nei dettagli una macchina significa prestare 
la massima attenzione al reperimento dei compo-
nenti più adatti alla sua realizzazione. E i componen-
ti per il motion control non fanno certo eccezione.
“Parlando delle linee di piegatura, rigidità e dura-
ta dell’impianto sono due requisiti fondamentali per 
noi”, aggiunge Moretti. “Ci siamo rivolti a Hiwin per 
la fornitura delle guide a rulli in un momento in cui 
avevamo bisogno di reperire materiale con tem-
pi di consegna piuttosto brevi, che non compor-

è diventato un must ed è su questo punto, so-
prattutto, che basiamo la nostra competitivi-
tà: cerchiamo di curare le nostre macchine fin 
nei dettagli perché siamo fermamente convin-
ti che sia questo a fare la differenza sul mer-
cato, specialmente nella proposta indirizzata a 
quei clienti, o potenziali tali, che non guarda-
no esclusivamente al fattore prezzo ma sanno 
valutare a 360 gradi le caratteristiche di una 
macchina. Proprio la competenza tecnologica 
ci permette di essere una delle aziende di rife-
rimento nel nostro settore”.

Esperienza n

Da sinistra, 

Simone Piccolo, 

Key Account 

Manager di Hiwin 

Italia, Paolo 

e Bruno Moretti, 

quest’ultimo 

fondatore 

di Cosma, 

e Clarita Kuo, 

Marketing Manager 

di Hiwin Italia.
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tassero quindi un ritardo nelle nostre consegne ai 
clienti. Conoscevamo la qualità dei prodotti Hiwin 
e siamo rimasti molto soddisfatti del supporto che 
ci hanno dato, nelle fasi di pre- e post-vendita in 
particolare, e dei tempi di consegna”.
Le guide lineari a rulli della serie RG di Hiwin pre-
sentano un rullo come corpo volvente al posto del-
le sfere in acciaio e sono pensate, in particolare, 
per l’utilizzo negli impianti che richiedono rigidità e 
capacità di carico elevate. Infatti, durante il carico 
la deformazione elastica della superficie di contat-
to lineare è notevolmente ridotta, offrendo quindi li-

velli di rigidità e capacità di carico nettamente su-
periori in tutte e quattro le direzioni. Nelle sue linee 
di piegatura, Cosma utilizza in particolare le guide 
della taglia 35-45.

Le guide lineari a sfere ingabbiate
semplificano la progettazione
L’azienda di Vigevano non si è però rivolta a Hiwin 
soltanto per le guide a rulli della serie RG, ma an-
che per le guide lineari a sfere ingabbiate del-
la serie QH, ideali per assicurare velocità, silen-
ziosità e pulizia. “La tecnologia SynchMotion™ 
- spiega Simone Piccolo, Key Account Mana-
ger di Hiwin Italia - è caratterizzata da una gab-
bia che separa e mantiene i corpi volventi equi-
distanti tra loro. Questa tecnologia permette di 
eliminare il contatto reciproco tra gli stessi corpi 
volventi fornendo notevoli vantaggi come: il mi-
glioramento della scorrevolezza, intesa come li-

nearità e fluidità di movimento, incremento del-
la durata, superiori velocità ed accelerazioni 
ammissibili, allungamento degli intervalli di lu-
brificazione, riduzione sensibile della rumorosi-
tà. Tutti questi elementi rappresentano vantag-
gi molto importanti sia per i costruttori che per 
gli utilizzatori finali delle macchine”. 
“La tecnologia SynchMotion-aggiunge Piccolo- fa’ 
sì che, quando il carrello inizia a muoversi, le sfe-
re (o rulli) rototraslano. La gabbia garantisce quindi 
una costanza della resistenza all’avanzamento del 
carrello, eliminando il fenomeno denominato “sti-

Panoramica 

dello stabilimento 

produttivo di Cosma 

a Vigevano (PV).

Le guide lineari 

Hiwin assicurano 

un motion control 

ottimale alle 

macchine Cosma.

Guida lineare  

a rulli RG 35  

di Hiwin montata 

sulla linea  

di piegatura 

Cosma.
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Esperienza n

ponenti chiave 
per gli impianti 

destinati alla lavora-
zione della lamiera, han-

no anche a livello strategico 
dei punti in comune. Entrambe 

le realtà, infatti, ambiscono ad am-
pliare la gamma di soluzioni da pro-

porre sul mercato.
“Diversificare a livello sia di prodotti, tor-
nando a realizzare, per esempio, macchi-
ne termoformatrici, sia di mercati, affrontan-
do settori diversi da quello che conosciamo 

meglio, e cioè l’industria degli elettrodome-
stici, è quello che ci proponiamo di fare”, af-
ferma Paolo Moretti.
A ben vedere, è un’idea molto simile rispetto 
a quella che porta avanti Hiwin, che dispo-
ne di una gamma di prodotti e soluzioni in-
tegrate molto ampia nell’ambito dei motion 
control e dimostra di credere parecchio nel 
mercato italiano. 
“Entro la fine dell’anno dovremmo spostarci 
di circa 10 km rispetto all’attuale quartier ge-
nerale di Brugherio in un capannone di circa  
11.000 m2 anche per incrementare la nostra 
disponibilità di prodotti”, spiega la Marketing 
Manager di Hiwin Italia, Clarita Kuo. “Attual-
mente disponiamo di uno stock di materiale 
del valore di circa 20 milioni di euro e pensia-
mo che questo fattore sia molto importante 
per generare vantaggio competitivo. In termi-
ni di tecnologia e investimenti in R&S, Hiwin 
è una delle aziende più in crescita a livello 
globale, come testimonia il quinto posto nella 
Top 100 Global Growth Enterprise, indetta da 
Nikkei Business nel 2016”.                           n

ck-slip” (attacco/distacco), tipico delle guide “tra-
dizionali” (o a pieno riempimento)”.
Dal punto di vista progettuale, racconta Paolo 
Moretti di Cosma, “le guide lineari della serie QH 
di Hiwin hanno comportato una semplificazione, 
rendendo superfluo il montaggio di un impianto 
di lubrificazione, prima necessario perché la car-
tuccia non garantiva la durata del componente a 
copertura della garanzia con il cliente. La riduzio-
ne del numero di componenti è certamente un 
vantaggio in fase di progettazione e realizzazione 
della macchina”. Un altro fattore da considerare, 
e che ha spinto Cosma ad avviare la collabora-
zione con Hiwin, è stata l’assoluta intercambiabi-
lità dei prodotti, che si sono adattati perfettamen-
te alle carpenterie che l’azienda lombarda aveva 
già in casa. Questo ha consentito di installare i 
componenti senza dover operare sostanziali mo-
difiche alla struttura dell’impianto.

Affrontare il mercato con
un’ampia gamma di soluzioni
Cosma e Hiwin, legate di recente da un rap-
porto di partnership per la fornitura di com-

La guida lineare 

a rulli della serie 

RG di Hiwin 

è pensata, 

in particolare,

per l’utilizzo

negli impianti che 

richiedono rigidità 

e capacità di carico 

elevate.

Guida lineare 

a sfere ingabbiate 

della serie 

QH di Hiwin 

con tecnologia 

SynchMotion™.

HIWIN 248_esperienza.indd   114 06/05/19   10:48



Per info: 030 2061781   

Alpemac Srl
Via Campagna Sopra, 20/E - I-25017 Lonato del Garda (BS)

T +39 030 2061781 - F  +39 030 2061782 - info@alpemac.it

   www.alpemac.it

Pannellatrici RAS di ALPEMAC:

w
w

w
.europam

ultim
edia.it

w
w

w
.europam

ultim
edia.it

Multibend-Center 



116 - Maggio 2019 N° 248 PubliTec
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Verona Lamiere è una carpenteria atipica per numeri e dimensione.
Non a caso il payoff aziendale reca la dicitura “Centro lavorazione lamiera”.
180 dipendenti, 36.000 codici prodotto processati ogni anno sono,
infatti, numeri impressionanti e ben più grossi di quelli che generalmente
caratterizzano l’attività di chi fa del terzismo puro la propria attività. 

di Mario Lepo

     “È una macchina concreta,   capace
di mantenere ciò che promette”

Verona Lamiere 248 - esperienza.indd   116 06/05/19   10:08



Maggio 2019 N° 248 - 117D E F O R M A Z I O N E

LLa storia di Verona Lamiere è differente ri-
spetto a quella della maggioranza dei “ter-
zisti”. L’azienda nasce grande e strutturata 

- in quanto industria dedita alla produzione di 
semilavorati per caldaie per conto di ICI (1989) 
- e decide di restare tale anche nel momento 
della sua conversione in azienda subfornitrice. 
Una scelta chiara e precisa fatta con l’inten-

to - riuscito - diversificarsi sul mercato rispetto 
alle tradizionali PMI che caratterizzano il nostro 
mercato della lavorazione lamiera conto terzi. 
“Il nostro core business sono quelle commesse 
per cui la complessità del progetto e il quantita-
tivo dei pezzi da realizzare costituiscono un mix 
che fa da sparti acque tra noi e gli altri: piutto-
sto ostico per il canonico terzista ma ideale, in-
vece, per un’organizzazione produttiva come 
la nostra che necessita di quel connubio per 
essere competitiva anche nel prezzo oltre che 
con le aspettative qualitative del mercato e far 
valere il proprio valore aggiunto” afferma il si-
gnor Lucchini, titolare di Verona Lamiere che 
ci accoglie in occasione della nostra visita. “La 
Verona Lamiere attuale nasce nel 1994 quan-
do, dopo un riassetto societario, siamo ripartiti 
andando sul mercato a cercare quei lavori con-
soni alla nostra struttura, poiché, altrimenti, sa-
remmo stati poco appetibili rispetto alla mag-
gior parte dei competitors. 

Quel valore aggiunto 
chiamato competenza
Verona Lamiere è dunque il riferimento per quel-
le aziende che necessitano di produrre particola-
ri complessi sia dal punto di vista tecnico che di 
gestione in cui l’azienda scaligera può apportare 
il proprio valore aggiunto. Parliamo, per lo più, di 
clienti di una certa importanza con elevata fideliz-

www.cutlitepenta.com

www.veronalamiere.it
     “È una macchina concreta,   capace
di mantenere ciò che promette”

Il sistema di taglio 

Fiber Plus 

di Cutlite Penta 

installato presso 

Verona Lamiere. 
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Una macchina precisa, 
su tutto il campo di lavoro 
In Verona Lamiere è quindi in atto un costan-
te processo di rinnovamento del parco macchi-
ne e delle tecnologie adottate in cui l’automa-
tizzazione dei processi ha rappresentato il filo 
conduttore di ogni scelta aziendale, almeno fin 
quando, lo scorso anno, è stato installato un si-
stema di taglio laser stand alone Fiber Plus di 
Cutlite Penta; un canonico “3.000 x 1.500 mm”, 
equipaggiato con sorgente laser IPG da 6 kW, 

zazione nei confronti di Verona 
Lamiera che ha fatto della cultu-
ra del servizio una delle sue pre-
rogative. “Ciò che occorre fare, 
noi lo realizziamo” afferma nuo-
vamente il  signor Lucchini che 
prosegue: “C’è una vera a pro-
pria cultura del servizio che ci 
sta sempre più portando verso 
la fornitura di un prodotto pra-
ticamente finito che iniziamo a 
seguire fin dalla fase di enginee-
ring, dove diamo il nostro contri-
buto in ottica produttiva. Sempre 
più spesso, infatti, diamo sugge-
rimenti e proponiamo dei cam-
biamenti ai progetti che tengano conto della reale 
fattibilità dei particolati in officina e questo porta a 
un’ottimizzazione dei progetti stessi”. 
È qui che Verona Lamiera gioca il suo valore ag-
giunto fatto di conoscenza dei processi di lavo-
razione e competenza sui materiali impiagati. 
Come? La ricetta è piuttosto semplice: puntando 
sulla tecnologia e sull’automatizzazione delle fasi 
di lavorazione, in ogni ambito della trasformazio-
ne della lamiera, dal taglio alla piega, all’assem-
blaggio e saldatura finale. 

Esperienza n

Da sinistra: 

Giovanni Carcano, 

Paolo Bombieri, 

rispettivamente 

responsabile 

industrializzazione 

e responsabile 

di produzione 

di Verona Lamiere 

e Simone Zagli, 

area manager 

della divisione 

metalli di Cutlite 

Penta. 

L’ambiente 

di programmazione 

del sistema 

Fiber Plus 

è semplice 

e intuitivo 

e questo permette 

di sfruttarne 

al meglio 

le potenzialità.
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scelto e voluto per le caratteri-
stiche di precisione, qualità del 
taglio e affidabilità che è in gra-
do di assicurare. 
“Verona Lamiere è sempre sta-
ta molto attenta ad acquista-
re macchine che fossero al TOP 
dal punto di vista tecnologico, 
ognuna delle quali ha permes-
so di evolverci in modo costan-
te” racconta Giovanni Carcano, 
che in Verona Lamiere si occupa 
dell’industrializzazione dei proces-
si. “Abbiamo imparato a scegliere 
bene, analizzando ogni macchina-

rio nel dettaglio ed è questa nostra 
propensione ad averci fatto prefe-

rire il sistema Cutlite Penta piuttosto 
che le soluzioni di altri costruttori for-
se più blasonati. Siamo molto atten-

ti alle novità, ma poi siamo e rimania-
mo molto pragmatici e scegliamo ciò 
che realmente occorre e può assicurar-
ci il massimo del rendimento. Per que-
sta ragione, cerchiamo in una macchina 
caratteristiche all’apparenza banali come 

la precisione, l’affidabilità e la facilità d’u-

Il sistema 

Fiber Plus viene 

caricato e scaricato 

manualmente

per preservare

la qualità estetica 

dei particolari. 

Presso Verona 

Lamiere, il sistema 

Fiber Plus è stato 

dedicato al taglio 

dell’acciaio inox. 
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fonda conoscenza di ciò che il mercato offre e 
di una chiara percezione di ciò che realmente gli 
occorreva in officina”. 
“Fin dall’inizio, c’è stata una fattiva collaborazio-
ne” conferma infatti Paolo Bombieri, responsabi-
le di produzione presso Verona Lamiere. “Hanno 

so ma che poi, all’atto pratico, quando vai ad 
analizzare ciò che ti propone il mercato, ti rendi 
conto di quanto non siano così scontate. 
La ragione per cui abbiamo deciso di acqui-
stare il Fiber Plus di Cutlite Penta è legata alla 
meccanica e alla cinematica del loro sistema 
che sono studiate per assicurare delle precisio-
ni di posizionamento centesimali quale garan-
zia della precisone di taglio su tutto il campo di 
lavoro. Devi partire dalla precisione del movi-
mento se vuoi arrivare ad avere delle tolleranze 
di taglio strettissime. Fiber Plus, a mio giudizio, 
una macchina concreta, capace di mantenere 
ciò che promette e lo dico con quella consa-
pevolezza che solo chi utilizza la macchina tut-
ti giorni può arrivare ad avere, testandone quo-
tidianamente pregi e difetti”. 

Una certificazione di qualità
“Nonostante ci conoscessimo da tanti anni, è la 
prima volta che Verona Lamiere sceglie di instal-
lare un nostro sistema di taglio laser; questo ci 
gratifica notevolmente poiché certifica il buon la-
voro di sviluppo che abbiamo fatto negli ultimi 
anni” spiega Simone Zagli, Area Manager del-
la divisione metalli di Cutlite Penta, azienda ap-
partenente al Gruppo El.En. “Credo che Vero-
na Lamiere abbia diverse cose in comune con 
Cutlite Penta; di sicuro ci accomuna quella cul-
tura del servizio cui si faceva riferimento in pre-
cedenza e ritengo che sia il postvendita uno de-
gli aspetti più soddisfacenti per loro che hanno 
scelto di “scommettere” su di noi forti di una pro-

Con Fiber Plus 

effettuano il taglio 

dell’inox pellicolato 

in un solo 

passaggio, senza 

bruciature.

Un ripiano per 

cucina prodotto da 

Verona Lamiere. 
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sempre risposto in maniera adeguata ed effi-
ciente a qualsiasi nostra sollecitazione, sia nello 
sviluppo di qualcosa ad hoc che è stato richie-
sto, sia per quanto concerne qualche affinamen-
to che è stato necessario apportare sulla mac-
china, come è normale che sia per altro”.  
“Dal nostro punto di vista - spiega ancora Zagli, 
di Cutlite Penta - avere un sistema installato in 
Verona Lamiere era importante anche per avere 
il termometro del confronto con il resto del mer-
cato e avere il feed back di chi utilizza, da anni, 
tante macchine diverse e di differenti costrutto-
ri. Dall’alto della loro grande esperienza e co-
noscenza di ciò che queste macchine possono 
dare, avrebbero potuto darci quei suggerimenti, 
dettati dalla pratica quotidiana, per aiutarci a mi-
gliorare ulteriormente il prodotto. Ed è stato così, 
per certi aspetti”.   

Un sistema di taglio robusto, 
affidabile e facile da gestire
“Negli ultimi anni, abbiamo fatto la scelta corag-
giosa di riprogettare tutti i nostri sistemi di taglio 
in conseguenza dell’avvento delle sorgenti laser 
in fibra (il completamento della gamma è tutto-
ra in via di sviluppo)” spiega ancora Zagli. “Sia-
mo quindi ripartiti da un foglio bianco per ripro-
gettare le macchine senza però perdere quelle 
peculiarità tipiche dei nostri sistemi e il 30% di 
incremento annuo di fatturato credo sia la testi-
monianza del buon lavoro svolto. La scelta da 
parte di Verona Lamiera ne è, invece, la certi-
ficazione. Sorgente laser a parte, per cui ci ap-

poggiamo a IPG Photonics, abbiamo sviluppato 
ogni aspetto dei nostri sistemi per riuscire a pa-
droneggiare al meglio questo genere di fascio 
laser e fare la differenza rispetto agli altri costrut-
tori che integrano la stessa sorgente. 
Conoscendo le caratteristiche di questo tipo di 
sorgenti abbiamo quindi cercato di costruire una 
macchina essenziale ma robusta e affidabile, in-
tuitiva e facile da gestire e utilizzare nel lavoro 
quotidiano, con una meccanica adeguata alle 
caratteristiche dinamiche e di precisione che il 
taglio con laser in fibra richiede. Ciò ha implica-
to anche lo studio di una testa di taglio proprie-
taria e lo sviluppo dell’elettronica di controllo del 
processo”. 
“Il sistema Cutlite Penta lo usiamo per tagliare 
esclusivamente acciaio inox, di cui quasi l’80% 
pellicolato, lavorato direttamente in un’unica 
passata con evidenti vantaggi sulla qualità dei 
pezzi e sulle tempistiche di esecuzione che ri-
sultano essere più brevi” racconta nuovamente 
Paolo Bombieri che poi prosegue: “In preceden-
za, eravamo costretti a fare una prima passata 
per tagliare la pellicola, ripassare per il taglio e 
riprendere i pezzi per pulirli. Con il Fiber Plus ri-
usciamo invece a effettuare il taglio in una sola 
passata e questo è il risultato della sinergia istau-
rata con i tecnici di Cutlite Penta con cui siamo 
riusciti a ottimizzare i parametri di taglio per ta-
gliare con una buona qualità senza fare brucia-
ture e questo conferma la loro competenza sul 
laser in fibra. Questo know-how per noi fa la dif-
ferenza”. 

Fiber Plus 

è stato scelto 

e voluto per le 

caratteristiche 

di precisione, 

qualità del taglio 

e affidabilità 

che è in grado 

di assicurare.
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Potenzialità importanti senza 
renderle troppo complesse
Il Fiber Plus installato presso Verona Lamiere è 
dunque il risultato di una scelta chiara e precisa 
da parte del management dell’azienda scaligera. 
È stato infatti dedicato al taglio dei particolari in 
acciaio inox che, alla precisione dimensionale de-
vono affiancare una qualità estetica importante. 
Per questa ragione, la macchina, al di là del cam-
bio pallet, è stata pensata e voluta stand alone. 
“In questo caso, poiché processiamo tutto mate-
riale estetico, abbiamo scelto di fare un passo in-
dietro rispetto al livello di automatizzazione che 
invece caratterizza tutti gli altri impianti in officina 
e deciso di caricare e scaricare la macchina ma-
nualmente per avere più qualità possibile” spiega 
nuovamente Giovanni Carcano. 
“L’operatore al taglio è il primo che produce 
qualità essendo a monte di tutte le altre lavo-
razioni del ciclo produttivo e, come tale, deve 
essere in grado di lavorare bene e in autono-
mia” prosegue Carcano. “Ci serviva quindi una 
macchina affidabile e “semplice” da gestire 
che, grazie al suo sistema aperto, siamo riusci-
ti a integrare al meglio nel nostro sistema di ge-
stione aziendale. L’ambiente di programmazio-
ne del sistema Fiber Plus è, infatti, semplice e 
intuitivo e questo permette di sfruttarne al me-
glio le potenzialità. Tra l’altro, il Fiber Plus è sta-
to il sistema più facile da integrare nel processo 
di digitalizzazione della produzione che stiamo 
implementando qui in Verona Lamiere secondo 
i dettami più innovativi dell’Industria 4.0 e dal-
la smart manufacturing. Io ho seguito l’integra-
zione delle macchine per quanto riguarda l’In-
dustria 4.0 e anche da questo punto di vista è 
stata quella più facile da gestire”.                     n

Sono circa 36.000 

i codici prodotto 

realizzati ogni anno 

da Verona Lamiere. 

Uno schienale 

di frigorifero 

in acciaio inox 

prodotto da 

Verona Lamiere. 
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PPartiamo dal nome dell’azienda in cui TI-
TAN identifica l’inesorabile collocazione 
geografica dell’azienda mentre CALL è 

l’acronimo di Carpenteria Artigiana Lavorazio-
ne Lamiera. Dal 1975, TITAN CALL è una realtà 
specializzata nella realizzazione conto terzi di 
carpenterie medio pesanti che destina a svariati 
settori del manifatturiero nonostante il comparto 
delle macchine per movimento terra abbia as-
sunto, di recente, un’importanza preponderante 
rispetto agli altri sbocchi di mercato. 
TITAN CALL è una moderna azienda che però 
basa ancora la sua identità sulla lunga e con-
solidata esperienza del signor Antonio Broccoli, 
fondatore dell’azienda ed esperto ossitagliatore. 
Ciò rende l’azienda sanmarinese un riferimen-
to assoluto per la zona e oltre (come vedremo), 
proprio, grazie a quella profonda competenza 
nel taglio della lamiera di grosso spessore che 
solo un navigato artigiano può avere. 
Oggi il signor Antonio è affiancato alla guida 
della società dalla moglie Luciana Ugolini ma 
soprattutto dalla figlia Elisa che, con il suo spi-
rito innovatore, ha dato forte impulso e nuovo 
slancio al marketing aziendale. TITAN CALL, 
oggi, è diventato un fornitore diretto di prima-
ri costruttori di macchine movimento terra e di 
una nutrita cerchia di loro cosiddetti Tier 1 e 
Tier 2, che segue senza però mai perdere di vi-
sta da dove viene e senza scordare quella par-
te di “vecchia” clientela che segue praticamen-
te da sempre. L’esuberanza giovanile viene, 
infatti, guidata e plasmata dalla pragmaticità di 
chi ha, dalla sua, la conoscenza e l’esperienza, 
dando così vita a quel mix vincente che spie-
ga la crescita esponenziale di TITAN CALL ne-
gli ultimi due anni. 

Un unico comun denominatore:
la qualità delle carpenterie
TITAN CALL è dunque un’azienda in piena evo-
luzione proiettata verso un futuro nuovo ma che 
non dimentica le sue origini che anzi, ne co-
stituiscono tuttora le solide fondamenta. “La 
diversificazione è una delle prerogative fon-
damentali per un terzista come noi” afferma il 
signor Antonio che poi prosegue: “Per questa 
ragione, non corriamo il rischio di privilegiare le 
nuove richieste a discapito della nostra cliente-
la tradizionale; restiamo saldamente con i piedi 
per terra continuando a servire anche quei set-
tori che ci hanno permesso di arrivare fin qui. 

Quel giusto mix fatto di    tradizione e innovazione
Siamo ai piedi del monte Titano. Una collocazione 

geografica come tante altre se non fosse che ci 
troviamo all’interno del territorio della Serenissima

 Repubblica di San Marino - stato indipendente 
situato all’interno dell’Italia - e che il monte Titano 

(dal 2008 patrimonio dell’UNESCO al pari del centro
 storico della città) dà una connotazione ben precisa

 alle aziende della zona. Nella maggior parte
dei casi, infatti, recano la dicitura “Titan” all’interno
del proprio nome. È così anche per la TITAN CALL, 

azienda di lavorazione della lamiera conto terzi 
che siamo venuti a visitare per raccontare come,

dall’installazione di due sistemi di taglio combinati 
Promotec, abbia tratto grande slancio per ampliare 
il proprio raggio d’azione e diversificare i settori di 

sbocco dell’attività, senza mai, però, perdere di vista 
la propria identità, per certi aspetti, ancora artigiana. 

Luca Gelli

(a sinistra) 

direttore 

commerciale

di Promotec

con Elisa 

e Antonio Broccoli, 

titolari di TITAN 

CALL davanti 

al sistema 

laser XDream

di Promotec. 
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innegabile che siano state le esigenze dei gros-
si gruppi del comparto movimento terra, quin-
di della nuova clientela, a richiedere a TITAN 
CALL di fare un balzo tecnologico ed evoluti-
vo importante.
“Le multinazionali richiedono degli standard 
qualitativi sempre più elevati e questo ti porta 
ad avere nuovi stimoli e a migliorarti di conti-
nuo” racconta Elisa Broccoli. “Si innesca, così, 
in automatico, un processo di razionalizzazione 
ed efficientamento del lavoro che ricade, a ca-
scata, su qualsiasi livello dell’azienda, con evi-
denti benefici nella gestione della commessa. 

Sono una persona molto pragmatica e realista; 
non mi piace quindi dipendere da pochi clien-
ti o da un solo settore. Per questa ragione, stia-
mo riuscendo a bilanciare bene le due cose; 
abbiamo clienti che serviamo da più di 25 anni 
e altri che sono arrivati solamente negli ultimi 
due. Cosa li accomuna? La qualità delle lavora-
zioni che siamo in grado di garantire”. 

Scelte lungimiranti e coraggiose
In questa fase di sviluppo, la tecnologia scel-
ta per la fase di taglio sta avendo un ruolo de-
terminante e la competenza e la lungimiranza 
del signor Antonio, ancora una volta, sono sta-
te fondamentali per individuare le soluzioni più 
adeguate. Antonio Broccoli è da sempre incline 
a fare investimenti mirati anche se, per certi ver-
si, coraggiosi perché in contro tendenza rispet-
to al mercato. È stato così quando diversi anni 
fa scelse di installare uno dei primi laser di ta-
glio da 12 m - all’epoca si parlava solo di cam-
pi di lavoro da 3.000 x 1.500 mm - ed è stato 
così adesso che ha - mi correggo - hanno scel-
to, insieme padre e figlia, di installare, da prima, 
un sistema di taglio plasma ad alta definizione 
con testa bevel e foratrice a sei utensili, e poi, 
un sistema di taglio laser a cinque assi XDream 
2560 fiber da 6 kW, anch’esso dotato di foratri-
ce. Entrambi prodotti da Promotec, azienda del 
Gruppo Gigant Industries. 

Uno sviluppo certificato 
La crescita dell’azienda sta quindi proseguen-
do lungo il solco tracciato fin dal 1975. È però 

Il sistema combinato di taglio plasma 

con testa bevel e foratrice 

Promotec installato presso TITAN CALL

La testa 

bevel assicura 

la possibilità 

di realizzare 

lo smusso 

di preparazione 

alla saldatura.
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Il sistema qualità certificato secondo ISO:9001 
ci ha permesso di riorganizzarci secondo uno 
schema logico lineare ed efficiente. Tutto è 
tracciato e documentato, cosa di fondamenta-
le importanza in virtù della tipologia di carpen-
terie che realizziamo”. 

Finire i lamierati direttamente 
nella fase di taglio
Le sempre più pressanti richieste legate alla 
saldatura delle carpenterie - per cui l’azienda 
sanmarinese rilascia dunque certificazioni e 
garanzie - hanno quindi innescato un’evoluzio-

ne tecnologica in tutte le fasi a monte dell’as-
semblaggio; da qui la necessità di investire in 
una tecnologia che permettesse di finire i la-
mierati direttamente nella fase di taglio per pre-
disporli, al meglio, per la successiva saldatura, 
tagliando i tempi ed eliminando i rischi di erro-
re. Ecco dunque da dove nasce l’idea di avere 
un sistema di taglio con testa bevel e foratrice 
a bordo che consentisse di eseguire sui semi-
lavorati di taglio il cosiddetto cianfrino di invi-
to/preparazione alla saldatura e i vari fori diret-
tamente in macchina, con evidenti vantaggi in 
termini di logistica interna - in virtù dei grossi 

TITAN CALL 

realizza carpenterie 

medio pesanti 

conto terzi per 

il comparto 

delle macchine 

movimento terra.

Il sistema di taglio 

laser Promotec 

XDream fiber 

è anch’esso dotato 

di testa a forare. 

Le sempre 

più pressanti 

richieste di qualità 

e precisone 

in saldatura 

hanno portato 

all’acquisto 

dei sistemi di 

taglio Promotec.  
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TITAN CALL vanta una forte 

tradizione di ossitagliatori. 
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formati - e soprattutto di produttività. 
“A metà 2017 abbiamo deciso di investire in un 
sistema di taglio plasma ad alta definizione che 
ci avrebbe permesso di incrementare la pro-
duttività e completare il novero delle tecnolo-
gie di taglio di cui disponevamo” racconta Elisa 
Broccoli. “Per tradizione siamo degli ottimi os-
sitagliatori e disponevamo già di due sistemi di 
taglio laser CO2; ci occorreva, quindi, una tec-
nologia diversa per completare il novero delle 
nostre possibilità anche se, ammetto, l’idea ori-
ginaria era di investire in un laser in fibra”.
“L’idea originaria era di acquistare un nuovo la-
ser, ma vedendo la tipologia dei pezzi abbiamo 
invece consigliato la combinata di taglio pla-
sma e foratura che sarebbe stata una vera e 
propria manna per il loro lavoro, anche perché 
gli avrebbe permesso di completare al meglio il 

parco macchine in officina per quanto concer-
ne le tecnologie di taglio” racconta Luca Gelli, 
Direttore Commerciale di Promotec e del Grup-
po Gigant. 
“Questo macchinario ci ha effettivamente con-
sentito di aumentare la produttività in azienda 
perché ci permette di tagliare in minor tempo 
rispetto alle altre macchine in officina” raccon-
ta ancora Elisa Broccoli. “Non tanto per la ve-
locità di taglio in sé, comunque concorrenziale 
al laser, ma in virtù della possibilità di realizza-
re, grazie alla testa bevel, lo smusso di prepa-
razione alla saldatura direttamente in macchi-
na e questo abbatte decisamente i tempi che 
si riducono ulteriormente pensando al fatto di 
poter anche forare le piastre e filettarne i fori 
con un unico piazzamento della lamiera. È que-
sto l’aspetto per noi rivoluzionario delle macchi-

La testa a forare 

a sei utensili 

di cui sono datati i 

sistemi Promotec. 

I nesting di taglio 

sono realizzati 

in manuale 

dall’ufficio 

tecnico e inviati 

alle macchine 

in officina.

Il sistema 

di taglio laser 

Promotec XDream 

fiber è dotato 

di dispositivo 

cambio pallet.

TITAN CALL 248_esperienza.indd   129 06/05/19   10:53



130 - Maggio 2019 N° 248 PubliTec

un pezzo del campo applicativo dell’altra. Due 
pezzi della stessa tipologia possono quindi es-
sere tagliati sia con il laser in fibra che con il 
plasma senza differenze ed essere assembla-
ti sulla medesima carpenteria con uguali garan-
zie di qualità e finitura. Quando poi sono le tol-
leranze di precisione richieste a esigere l’uso 
del taglio laser, anche in questo caso, posso-
no nuovamente scegliere tra fibra o CO2 nell’in-
teresse della qualità e della soddisfazione del 
cliente. Insomma, la ridondanza tecnologica 
nella fase di taglio è quindi garanzia del risul-
tato finale, su qualsiasi materiale, ferro, accia-
io o altoresistenziale - Weldox, Dolmex o Har-
dox - che sia. 
La competenza e il sapere dell’ossitagliatore 
Antonio, tramandato alla figlia Elisa e diffuso a 
tutta l’azienda, è quindi messo al servizio del-
la tecnologia di taglio più adatta a rispondere in 
modo adeguato a ogni specifica esigenza di la-
vorazione, consulenza sul materiale più indica-
to compresa”.                                                   n

ne Promotec che dobbiamo ringraziare per es-
sere riuscita a convertire i nostri pregiudizi sul 
plasma, conseguenti a un’esperienza fallimen-
tare avuta parecchi anni prima - parliamo però 
di una tecnologia plasma lontana anni luce da 
quella attuale, ormai concorrenziale al laser - in 
reali vantaggi produttivi”. 
I lamierati vengono scaricati dalla macchina di 
taglio già finiti, senza possibilità di errore e con 
una qualità garantita cui concorre anche l’e-
strema facilità di programmazione dei nesting 
di taglio che Elisa e un altro collega eseguono 
dall’ufficio tecnico. 

Una ridondanza tecnologia 
che è garanzia di flessibilità
TITAN CALL ha sposato a pieno il concetto del-
la macchina combinata proposto da Promotec; 
al plasma è infatti seguito il laser XDream instal-
lato circa un anno e mezzo dopo. Si tratta di un 
sistema combinato taglio foratrice ma con sor-
gente laser in fibra Coherent da 6.000 W e te-
sta di taglio HIGHYAG. “Anche in questo caso 
- sottolinea nuovamente Luca Gelli - possiamo 
nuovamente parlare di lungimiranza in quanto 
la sorgente scelta ha una potenza che rende 
esattamente sovrapponibile dal punto di vista 
applicativo questo laser in fibra agli altri siste-
mi di taglio in officina, garantendo loro quella 
flessibilità necessaria a rimanere coerenti con il 
proprio percorso di crescita, andando a soddi-
sfare al meglio la domanda sia dei grossi grup-
pi che della clientela tradizionale. A seconda 
del lavoro possono quindi scegliere la tecno-
logia di taglio più adatta. Tutto questo, unito al 
fatto che tagliando con l’XDream si ritrovano 
gli stessi vantaggi visti per il plasma. In TITAN 
CALL, ogni macchina di taglio, dunque, copre 

Esperienza n

Alcuni particolari 

tagliati in 

TITAN CALL. 

I lamierati vengono, 

tagliati, smussati 

e finiti in un unico 

piazzamento.
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PPEROLI Officina Lavorazioni Metalliche è 
un’azienda del basso veronese specia-
lizzata nel taglio, nella piegatura e nel-

la saldatura della lamiera conto terzi, servizio 
che rivolge dal 1995 a svariati settori fra cui, in 
particolare, quello della costruzione di forni e 
impianti di panificazione per cui realizzano car-
penterie medio leggere su disegno del cliente. 
Gli spessori lavorati sono in prevalenza sottili 
poiché spaziano dai 10 decimi ai 5 mm nono-
stante le tecnologie di cui dispongono in offici-
na, dal taglio laser alla piegatura, consentano 
di lavorare tranquillamente lamiere fino a 15 
mm di spessore di qualsiasi materiale, dal ferro, 
all’acciaio inox, all’alluminio, al rame e all’ottone. 
L’azienda dispone infatti di due sistemi di taglio 
laser, un CO2 dedicato al taglio degli spessori 
più grossi e un “fibra”, “scelto per essere più 
veloci sul sottile e poter processare anche quei 
materiali altamente riflettenti e difficili da taglia-
re” come spiega Luciano Peroni che, assieme 
al socio Giampaolo Andreoli, guida l’azienda di 
Palù in provincia di Verona. 

Avendo una produzione organizzata
per kit e in continuo cambiamento,
PEROLI Officina Lavorazioni 
Metalliche necessitava di avere delle
piegatrici innovative ma facili ed
efficienti, che permettessero di essere
rapidi e flessibili nella gestione delle
commesse nell’arco della giornata
lavorativa. La soluzione? Tre presse 
piegatrici e-TERNA della F.lli Vimercati, 
apprezzate per la precisione
di piega, la versatilità nel
riattrezzaggio macchina e l’efficienza
energetica che assicurano. 

 Tre piegatrici sinonimo
     di precisione, flessibilità
ed efficienza di Fabrizio Cavaliere 
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La lavorazione dell’acciaio inox con valenza 
estetica è però il vero campo di specializzazio-
ne dell’azienda che ha fatto della cura artigia-
nale delle lavorazioni la sua prerogativa princi-
pale; ciò la rende interlocutore privilegiato per 
chiunque necessiti di qualità e finitura dei par-
ticolari assolute, com’è per esempio nel caso 
delle cappe e delle pannellature dei forni. Per 
tale ragione, l’azienda dispone anche di un si-
stema di sbavatura e satinatura per la finitura 
dei pezzi. 

Esperienza n

PubliTec

Le tre presse 

piegatrici Vimercati 

e.TERNA PHSY 

200 x 3.050,  

PHSY e.TERNA 

200 x 3.050 

e PHSY e.TERNA 

150 x 3.050 

installate presso 

PEROLI S.N.C.

Il sistema 

brevettato 

di bombatura 

HCL delle piegatrici 

e-TERNA assicura 

precisione di piega 

su tutti i 3 m 

di lunghezza 

della tavola.

Giampaolo Zanoni, agente 

Vimercati per il Veneto, 

in mezzo ai due soci Luciano Peroni,

 (a sinistra) e Giampaolo Andreoli. 
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Un nuovo percorso, 
fatto di tre presse piegatrici
La fase produttiva dell’azienda è organizzata 
per kit produttivi, ciò significa che vengono ac-
corpati nei nesting di taglio quei particolari ac-
cumunati dalla stessa tipologia di materiale e 
spessore, anche se appartenenti a commesse 
differenti. I semilavorati di taglio risultanti sono 
poi riuniti, in base alla commessa, man mano 
che vengono tagliati per poi essere trasferiti 
alla lavorazione successiva, sia essa la fase di 

piegatura, la sbavatura o l’as-
semblaggio. Questo tipo di or-
ganizzazione fa sì che l’attività 
quotidiana, soprattutto in fase 
di piegatura dei pezzi, richie-
da frequenti cambi di prodot-
to e conseguenti riattrezzaggi 
macchina cosa che ha favori-
to, dal 2016 a oggi, l’installa-
zione di tre presse piegatrici 
della F.lli Vimercati, apprezza-
te per la precisione e ripetibi-
lità di piega e la facilità di ge-
stione. Stiamo parlando di una 
pressa e.TERNA PHSY 200 x 
3.050 acquistata nel 2016 e 
di una PHSY e.TERNA 200 x 
3.050 e una PHSY e.TERNA 
150 x 3.050 installate lo scor-
so anno. 
“La prima “Vimercati” è sta-

ta scelta per sostituire una pressopiega di un 
altro costruttore che abbiamo dismesso per-
ché datata e non più adeguata alle nostre esi-
genze” spiega il signor Luciano. “Solitamente 
restiamo fedeli e coerenti con le scelte tec-
nologiche fatte; intendo dire che una volta in-
trapreso un cammino di sviluppo con un co-
struttore difficilmente ci discostiamo. In questo 
caso però, parliamo della classica “eccezione 
che conferma la regola” poiché abbiamo dato 
fiducia a un costruttore per noi nuovo, che ci 

La necessità 

di continuare 

a puntare 

su macchine 

performanti 

e flessibili 

è soprattutto 

legata ai frequenti 

cambi di prodotto 

e conseguenti 

riattrezzaggi.

Il bloccaggio 

pneumatico 

degli utensili, 

ha notevolmente 

abbassato 

il tempo “speso” 

per riattrezzare 

le piegatrici 

guadagnando

in flessibilità 

e celerità 

produttiva. 
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“Una volta toccato con mano la bontà della 
scelta fatta, anche sotto l’aspetto dell’assisten-
za e del servizio post vendita - e del rappor-
to qualità prezzo della macchina - lo scorso 
anno, abbiamo quindi deciso di proseguire su 
questo nuovo percorso installando altre due 
piegatrici e.TERNA PHSY della F.lli Vimercati 
che nel frattempo sono state rese ancora più 
performanti” spiega ancora Luciano Peroni. 

Celeri e flessibili nel 
riattrezzaggio macchina
Dal 2016 PEROLI ha quindi abbracciato F.l-
li Vimercati per tutto ciò che concerne la pie-
gatura lamiera dando continuità al rapporto di 
collaborazione e fiducia istauratosi. 

ha convinti, non solo per la bontà della sua 
innovativa proposta tecnologica, ma anche, e 
forse soprattutto, per la solidità, la storicità e il 
blasone che può vantare sul mercato; oltre al 
fatto di essere un marchio tutto italiano”. 
“Diciamo che abbiamo cambiato senza ri-
schiare troppo poiché eravamo consci di quel-
lo che stavamo facendo e certi del risultato 
che avremmo potuto ottenere” aggiunge An-
dreoli che poi prosegue: “le aspettative sono 
state ampiamente soddisfatte, soprattutto in 
fatto di, semplicità di riattrezzaggio di preci-
sione e ripetibilità di piega ottenuti nel corso 
dei vari cambi di spessori e materiali che si 
presentano nell’arco della giornata e facilità di 
programmazione della piega”.

Con il sistema 

e.TERNA, 

il consumo 

di energia 

è ottimizzato 

e commisurato 

a ciò che sta 

facendo 

la piegatrice.

La lavorazione 

dell’acciaio inox 

con valenza 

estetica è 

il vero campo 

di specializzazione 

dell’azienda che 

lavora fortemente 

con produttori 

di linee e impianti 

di panificazione. 

La qualità estetica 

dei particolari 

è una delle 

prerogative  

di PEROLI Officina 

Lavorazioni 

Metalliche. 
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“Quello che contraddistingue Vimercati sul 
mercato è proprio la capacità di farsi apprez-
zare per la qualità delle macchine e delle solu-
zioni tecniche integrate. L’Officina PEROLI ne 
è l’ulteriore conferma” afferma Giampaolo Za-
noni, agente Vimercati per il Veneto.  “La fles-
sibilità raggiunta in produzione è dunque no-
tevole perché iniziano a piegare i dieci decimi 
per poi passare, nell’arco della stessa matti-
nata, a lavorare pezzi più spessi da 3 e 5 mm 
della stessa commessa. Ciò richiede un riat-
trezzaggio della macchina. Oggi, come due 
anni fa, avevano dunque la necessità di con-
tinuare a puntare su macchine performanti e 
flessibili soprattutto in virtù dei frequenti riat-
trezzaggi. Da quando hanno adottato le no-

stre macchine con il bloccaggio pneumatico 
degli utensili, è stato notevolmente abbassato 
il tempo “speso” per riattrezzare le piegatrici 
guadagnando in flessibilità e celerità produtti-
va che, per chi è organizzato come loro, signi-
fica redditività”. 

Non solo precisione di piega, 
ma anche efficienza energetica
Le piegatrici Vimercati installate presso PEROLI 
Officina Lavorazioni Metalliche rappresentano il 
TOP di gamma del costruttore brianzolo poiché 
montano, come detto, il sistema idraulico e.TER-
NA, il sistema brevettato di bombatura HCL che 
assicura la precisione di piega su tutti i 3 m di 
lunghezza della tavola, l’apprezzato bloccaggio 
pneumatico degli utensili, intermedi più alti e re-
gistri posteriori a sette assi. 
“PEROLI ha scelto il meglio che possiamo pro-
porre dal punto di vista tecnologico” spiega an-
cora Zanoni. “Come tonnellaggio sono per noi 
macchine di fascia media che abbracciano pie-
namente il loro core business di lavorazione che 
va dal millimetro ai 5 mm di acciaio inox. In parti-
colare, merita spendere qualche parola sul siste-
ma e.TERNA che aiuta l’impianto idraulico della 
piegatrice a essere e-green e garantire, quindi, 
un risparmio energetico anche importante”. 
È un sistema brevettato da Vimercati che, sfrut-
tando due pompe a elica e un inverter, fa sì che 
nella stessa unità di tempo la macchina consumi 
fino al 35% di energia in meno e sia un 30% più 
prestante sulle dinamiche e sulle velocità rispet-
to a una macchina tradizionale. 
“Il sistema e.TERNA mette la macchina nella 
condizione di usare il tonnellaggio strettamen-
te necessario a eseguire quella specifica piega” 
spiega ancora Zanoni. “In precedenza, la mac-
china veniva mantenuta sempre in pressione co-
stante, anche durante le fasi di non lavorazione, 
e quindi consumava energia in modo piuttosto 
importante. Oggi, invece, con questo sistema la 
pressione è adeguata a ciò che realmente oc-
corre per la specifica fase di piegatura. Il consu-
mo di energia è quindi ottimizzato e commisura-
to a ciò che sta facendo la piegatrice. Se stiamo 
eseguendo un passaggio a vuoto, la pressione 
erogata sarà solo e strettamente quella neces-
saria ad alzare e abbassare il pestone; il consu-
mo energetico sarà quindi inferiore. In pratica, è 
come se la macchina consumasse solo quan-
do lavora. A macchina ferma, l’impianto è fermo; 
questo proprio perché, le pompe a elica e gli in-
verter, permettono di fermare l’impianto idraulico 
e riportarlo rapidamente a regime senza crea-
re cavitazione e inefficienze. Questo sistema ha 
ovviamente un costo, che però, la maggior par-
te dei nostri clienti è disposto ad accollarsi in vir-

La programmazione 

delle piegartici 

Vimercati viene 

fatta a bordo 

macchina.
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È ancora l’uomo il valore aggiunto
Non sono sempre gli stessi codici di prodot-
to che girano in azienda. Non c’è quindi una ri-
petibilità poiché la maggior pare delle aziende 
per cui lavorano nel comparto della panificazio-
ne progettano ad hoc gli impianti e i particolari, 
il più delle volte, sono simili ma non uguali. Par-
liamo quindi di lotti produttivi davvero esigui per 
cui il pezzo singolo è quasi la normalità. Aven-
do pezzi sempre diversi, in PEROLI Officina La-
vorazioni Metalliche vi è l’esigenza di program-
mare le piegatrici a bordo macchina. Il valore 
aggiunto dell’operatore è quindi un fattore deter-
minante in questa azienda che, pur avendo fat-
to della tecnologia più innovativa il filo condutto-
re del proprio percorso di sviluppo, pone ancora 
l’uomo, con il suo intelletto, al centro della pro-
pria attività.                                                         n

tù degli ingenti ed evidenti vantaggi che assicu-
ra sotto l’aspetto dell’efficienza energetica della 
piegatrice che diventa ancor più performante. 
Nel caso specifico di PEROLI, il risparmio otte-
nuto è stato davvero notevole poiché, pensan-
do alla loro frammentazione della produzione e 
ai frequenti riattrezzaggi delle piegatrici, la diffe-
renza rispetto a prima, è evidente. Nel momen-
to in cui una macchina tradizionale viene attrez-
zata, la pompa rimane attiva e consuma, mentre 
con le nostre piegatrici e.TERNA no”. 

Esperienza n

In PEROLI, 

ogni fase 

di lavorazione 

è seguita 

minuziosamente 

con una cura 

artigianale 

del particolare. 

Le piegatrici 

Vimercati installate 

presso PEROLI 

Officina Lavorazioni 

Metalliche 

rappresentano 

il TOP di gamma 

del costruttore 

brianzolo. 

PEROLI dispone

di un sistema

di taglio laser CO2 

e di uno con 

sorgente a fibra. 
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   Quanti vantaggi con una sola 
scelta chiamata laser di Fabrizio Garnero

Esperienza n

Si sente spesso dire che il “laser”
sia ormai una commodity e che la
partita dell’efficienza di processo
si giochi più a valle del taglio,
in piegatura per esempio. Io stesso
- devo fare outing - ne sono piuttosto
convinto poiché è un concetto in cui
mi sono imbattuto nel corso delle
mie visite in azienda e che ho più
volte espresso nei miei articoli.
Il caso congiunto di Blowtherm
e Padovalamiere, racconta però
di come la scelta del laser giusto
sia ancora una decisione strategica
non così scontata e facile come
invece può, a volte, sembrare. 

Blowtherm e Padovalamiere sono parte in-
tegrante di una stessa holding, il Gruppo 
Gemap. Blowtherm progetta e produce 

cabine forno di verniciatura per la carrozzeria, 
cabine di verniciatura industriali e caldaie per 

il settore del riscaldamento civile e industriale. 
Padovalamiere è invece una realtà dedita alla 
lavorazione della lamiera conto terzi, cosa che, 
finora, ha fatto prevalentemente per Blowtherm 
e le altre aziende del gruppo. Da circa un anno, 
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però, qualcosa è cambiato; Padovalamiere ha 
iniziato ad affacciarsi sul mondo del “terzismo” 
puro in virtù di una nuova potenzialità produttiva, 
diretta conseguenza delle scelte tecnologiche 
compiute in ottica Industria 4.0. La decisione di 

investire in un sistema di taglio laser L3 6020 da 
3 kW con campo di lavoro 2.032 x 6.096 mm 
e magazzino LTWC e successivamente in una 
pannellatrice P4lean-3816, entrambi di Salvagni-
ni, ha rivoluzionato il suo modo di lavorare pro-
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Il bello di riscoprirsi “terzisti” puri
Iniziamo quindi questo racconto che parte da 
una scelta ben precisa: investire in un sistema 
di taglio laser in fibra “fuori formato” per rispon-
dere ad alcune precise necessità di Blowtherm, 
come spiega Marco Pivato, direttore di produ-
zione dell’azienda: “L’acquisto del laser è con-

iettandola, di fatto, in una nuova avventura. Un 
racconto assolutamente interessante che testi-
monia come la volontà e il coraggio di cambiare, 
se assecondati e accompagnati da scelte an-
che coraggiose, ma oculate, ponderate e con-
sapevoli, possano innescare una serie notevole 
di benefici, alcuni calcolati, altri imprevedibili. 

Da sinistra: 

Massimiliano 

Targa, 

amministratore 

unico

di Padovalamiere, 

Luca Paganotto, 

responsabile 

vendite Italia 

per Salvagnini 

e Marco Pivato, 

direttore 

di produzione 

Blowtherm. 

La pannellatrice 

Salvagnini 

P4lean-3816 

installata da 

Padovalamiere. 
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seguente alla necessità di arrivare ad avere 
una maggiore flessibilità produttiva, dei tempi 
di risposta più brevi e soprattutto, una precisio-
ne di esecuzione maggiore sui numerosi parti-
colari lunghi che costituisco le nostre cabine. 
Circa il 95% dei nostri pezzi sono fuori formato 
pensando a un tradizionale campo di lavoro di 
3.000 x 1.500 mm; le strutture delle nostre ca-
bine vanno dai 5 agli 8 m di larghezza. Abbia-
mo quindi deciso di orientarci su un sistema di 
taglio di queste dimensioni perché sulle punzo-
natrici, con la necessità di dover riposizionare il 
materiale, non riuscivamo ad avere delle tolle-
ranze accettabili sui pezzi lunghi 6 m”. 
In precedenza, Padovalamiere non disponeva 
di un sistema laser poiché tutto ruotava attorno 
ad alcune punzonatrici e a una linea automa-
tica di punzonatura Salvagnini S4 con campo 
di lavoro 4.064x1.524 mm che, se pur innova-
tiva ed efficiente, non era sufficiente a rispon-
dere, da sola, alla domanda produttiva che 
Blowtherm poneva a Padovalamiere. 
“Il taglio laser ha permesso di modificare il no-
stro modo di lavorare e di cambiare l’ottica con 
cui approcciavamo la produzione” raccon-
ta Massimiliano Targa, amministratore unico di 
Padovalamiere. “Ha portato flessibilità, elimina-
to alcuni vincoli produttivi cui eravamo sottopo-
sti in precedenza (permettendo, di conseguen-
za, di andare a cambiare anche altri processi 
di lavorazione a valle del taglio) e abbattuto i 
tempi morti ai cambi di produzione poiché Il 
software di programmazione Salvagnini con-
sente all’operatore di fare i nesting in modo mol-

to più veloce rispetto alla punzonatura. Questo 
ci ha resi estremamente più rapidi e flessibili nei 
cambi di produzione, al punto che abbiamo po-
tuto accantonare le punzonatrici tradizionali, a 
eccezione della S4” afferma ancora Targa. “Gli 
obiettivi prefissati erano dunque flessibilità, ve-
locità e precisione nell’esecuzione dei partico-
lari lunghi e posso dire con assoluta certezza 
che, dopo circa un anno di utilizzo, sono stati 
tutti pienamente centrati. Anzi, siamo addirittu-
ra andati oltre poiché la potenzialità e l’efficien-
za di lavorazione del laser sono tali da consen-
tirci di rispondere in modo adeguato sia alle 
necessità produttive di Blowtherm che a quel-
le frenetiche che caratterizzano il mercato della 
lavorazione lamiera conto terzi”. 
“In precedenza, con le sole ore produttive assi-
curate da Blowtherm, Padovalamiere era obera-
ta di lavoro e non aveva, anche volendo, modo 
di approcciare altri ambiti e settori” aggiunge 
nuovamente Pivato che prosegue: “Oggi la si-
tuazione e ben diversa e di fatto Padovalamie-
re ha iniziato a raccogliere consensi anche al di 
fuori delle azienda del Gruppo”. 

Dai coils alla lamiera; 
un altro bel vantaggio
Abbiamo parlato di una scelta lungimirante dal-
le molteplici sfaccettature, alcune dei quali ini-
zialmente sottovalutate o inaspettate, almeno 
nell’entità. Mi riferisco al poter via via abban-
donare alcuni vincoli finora considerati passag-
gi obbligati dell’iter produttivo come, per esem-
pio, il dover lavorare con dei formati lamiera 

Blowtherm 

progetta e produce 

cabine forno di 

verniciatura per la 

carrozzeria, cabine 

di verniciatura 

industriali e caldaie 

per il settore del 

riscaldamento 

civile e industriale. 

Il sistema di taglio 

laser Salvagnini L3 

6020 da 3 kW 

con campo di lavoro 

2.032 x 6.096 mm 

e magazzino LTWC 

installato presso 

Padovalamiere. 
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Padovalamiere

ha iniziato ad 

affacciarsi sul mondo 

del “terzismo” puro 

in virtù di una nuova 

potenzialità produttiva, 

diretta conseguenza 

delle scelte 

tecnologiche compiute 

in ottica Industria 4.0.
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tagliati “a misura” da coil con 
una linea di spianatura e taglio 
installata in Padovalamiere. L’i-
dea era infatti quella di ave-
re un’economicità maggiore ri-
spetto al lavorare con i fogli di 
lamiera spianata standard poi-
ché i formati erano cesoiati alla 
misura del pezzo che doveva 
essere punzonato e questo an-
che per agevolare il lavoro de-
gli operatori alle punzonatrici 
nella manipolazione del mate-
riale stesso. 
“Per essere sinceri, è dal 2004, 
quando abbiamo installato la 
linea S4 che personalmente 
peroro e lamento la necessità 
di modificare questo tipo di 
impostazione” spiega Targa. 
“Quando però si ha solo il 30% 
della produzione che potreb-
be essere gestito in modo dif-
ferente, diventa difficile andare 
a giustificare un cambio di rotta così importan-
te. Oggi invece, avendo scelto un’altra strada 
tecnologica per le ragioni che abbiamo visto, ci 
siamo finalmente trovati nella condizione di po-
ter abbandonare quasi definitivamente i coils a 
tutto vantaggio della lamiera spianata di qualità 
(per quanto il formato 2 x 6 m non sia poi così 
usuale e diffuso) con il non trascurabile van-

taggio di aver anche ridotto lo sfido di taglio e 
quindi gli sprechi. I benefici sono stati enormi, 
basti dire che la stessa S4 è passata dal lavo-
rare 3.000 ore l’anno a quasi 4.000 ore lavorate 
solamente negli ultimi cinque mesi questo per-
ché iniziando a lavorare con dei formati precisi 
e di qualità siamo finalmente riusciti a sfruttarne 
al meglio la reale capacità produttiva”. 

La linea

di punzonatura 

Salvagnini S4 

acquistata

da Padovalamiere 

nel 2004. 

Padovalamiere è 

una realtà dedita 

alla lavorazione 

della lamiera conto 

terzi, cosa che, 

finora, ha fatto 

prevalentemente 

per Blowtherm e le 

altre aziende del 

gruppo.
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“Grazie ai macchinari Salvagnini - aggiunge 
Marco Pivato - abbiamo ormai sposato a pie-
no la lamiera spianata e cesoiata di qualun-
que tipo essa sia (acciaio, alluminata, zincata 
e preverniciata bianca) con innegabili vantag-
gi dal punto di vista della logistica interna, eco-
nomici e della precisione finale dei componenti 
che sempre più spesso vengono ormai salda-
ti in automatico. La precisione del foglio viene 
oggi mantenuta durante tutte le fasi di lavora-
zione e si ripercuote positivamente sulla qualità 
finale dei pezzi”. 

Liberata la fantasia in fase 
di progettazione del prodotto
“Un altro aspetto importante da mettere in evi-
denza riguarda la progettazione del nostro pro-
dotto” prosegue Pivato. “L’acquisto del laser e 
della pannellatrice ha, di fatto, liberato la “fanta-
sia” dei progettisti Blowtherm che hanno final-
mente potuto ripensare e ottimizzare gran par-
te dei progetti e degli oggetti in lamiera in essi 
integrati alla luce delle possibilità offerte dalle 
nuove macchine, senza più dover fare conto 
dei vincoli e delle restrizioni imposte dall’obso-
lescenza delle macchine in officina. Oggi, inve-
ce, hanno la possibilità di creare e progettare 

La prima pannellatrice Salvagnini

installata in Padovalamiere. 

Gli obiettivi 

prefissati 

erano dunque 

flessibilità, 

velocità 

e precisione 

nell’esecuzione 

dei particolari 

lunghi.
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pensando alle infinite possibilità offerte dal la-
ser ma anche dalla pannellatrice, con cui è per 
esempio possibile pensare a degli incastri che 
possano eliminare la necessità di realizzare 
dei fissaggi supplementari andando così a ef-
ficientare l’intero ciclo produttivo che risulta es-
sere più breve e rapido. Anche dal punto di vi-
sta della progettazione il laser ha quindi portato 
dei benefici innegabili, ulteriormente accresciu-
ti dalla funzionalità della pannellatrice P4lean”. 

Un flusso continuo di materiali, 
da e per il magazzino
In tutto questo racconto, un elemento è sta-
to dato quasi per scontato, ovvero la presen-
za del magazzino LTWC abbinato al laser, scel-
ta non così banale e, soprattutto, ancora una 
volta vincente come spiega appunto Targa. “Il 
magazzino è stato installato in un secondo mo-
mento rispetto al sistema di taglio L3 che, per 
alcuni mesi, abbiamo caricato e scaricato ma-
nualmente. E nonostante ci fossimo comunque 
resi conto di quanto il laser avrebbe cambia-
to il nostro modo di lavorare, l’installazione del 
magazzino ha fatto la vera differenza in termi-
ni di efficienza, soprattutto nell’ottica dei cam-
bi di produzione. La produttività della macchi-

na è aumentata in modo esponenziale e senza 
il presidio dell’operatore che nel frattempo può 
dedicarsi ad altro. Anche questo è un bel modo 
di fare efficienza”.  
Il magazzino LTWC è il risultato della sinergia 
tra Salvagnini e Padovalamiere come raccon-
tano Massimiliano Targa e Luca Paganotto, Re-
sponsabile Vendite Italia di Salvagnini. “Il ma-
gazzino è frutto di un’analisi molto attenta fatta 
sul tempo ciclo dell’intero sistema - racconta 
Targa - poiché per essere efficienti non dove-
va essere più lungo di 4 min a ogni cambio di 
produzione poiché sarebbe stato illogico inve-
stire in un automatismo del genere e correre in 
fase di taglio per poi doversi fermare ad aspet-
tare l’automazione”. 
“Padovalamiere ha fortemente voluto questa 
macchina e quindi ci ha spinto a sviluppare un 
sistema del genere” spiega Paganotto di Sal-
vagnini. “L3 è una macchina conosciuta e piut-
tosto diffusa nel canonico formato di 3.000 x 
1.500 m oppure 4.000 x 1.500 mm. È stata poi 
sviluppata la versione 4 x 2 m e infine questa 6 
x 2 m che, parlando di questa macchina spe-
cifica, è il secondo esemplare che installiamo 
in Italia. La scelta di abbinarla al magazzino è 
stata sicuramente strategica perché il connu-
bio, tra sistema, cambio pallet e torre dà vita 
a un automatismo in grado di garantire un flus-
so continuo ed efficiente di materiali (ancora 
da processare) e semilavorati di taglio destina-
ti alle altre fasi di lavorazione secondo i prin-
cipi ispiratori della smart manufacturing. LTWC 
è dunque una sorta di alimentatore multilivel-
lo che, nonostante le dimensioni ragguardevo-
li, raccoglie, integra e sintetizza al meglio tutte 
le peculiarità e le soluzioni tecniche dei model-
li più piccoli della gamma Salvagnini dando, di 
conseguenze, le medesime garanzie di funzio-
namento e affidabilità”. 

Una pannellatrice al servizio 
di un flusso di lavoro “snello”
Il racconto, a questo punto, parla di una secon-
da scelta fatta come naturale conseguenza della 
prima. Una volta ottenuti dei particolati gradi final-
mente precisi, è stato, infatti, facile per Blowtherm 
e Padovalamiere iniziare a pensare a una soluzio-
ne, a valle del taglio, che mettesse a frutto que-
sta precisione nell’interesse della qualità finale dei 
pezzi piegati. La scelta, come visto, è ricaduta su 
un’altra soluzione tutt’altro che banale e sconta-
ta, la pannellatrice P4lean, macchina capace di 
cancellare gli scetticismi iniziali come ci racconta 
nuovamente Marco Pivato. 
“In sede di valutazione dell’acquisto, i nume-
ri suggerivano un altro tipo di macchinario poi-
ché l’analisi fatta aveva erroneamente preso in 

Il tempo ciclo 

al cambio 

di produzione 

è inferiore 

ai 4 minuti. 
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che come lavorazioni accesso-
rie che avremmo potuto fare di-
rettamente a bordo macchina”. 
“Mi spiego meglio: in sede di 
acquisto mi ha colpito subito 
il nome, P4lean, dove lean sta 
per snello. Ho quindi ripensato 
alla cosa prendendo in consi-
derazione il fatto che con que-
sta macchina saremmo riusci-
ti a snellire tutti quelli che sono 
i processi a valle della piegatu-
ra. Uno dei ragionamenti fatti, è 
stato quindi quello di pensare 
come accorpare più lavorazio-
ni possibili una volta piegato il 
pezzo e creare delle postazio-
ni di montaggio e imballaggio 
direttamente sulla macchina. In 
questo modo, una volta che il 
pezzo è piegato, questo viene 
imballato e spedito a magazzi-
no finito. In realtà, è quello che 
eseguivamo già sulla nostra 

pannellatrice Salvagnini P4-2512, con la diffe-
renza che sulla nuova P4 abbiamo la possibilità 
di realizzare particolari di dimensioni più gran-
di ma anche con scatolati più alti. La P4lean 
assicura più flessibilità su tutta la gamma dei 
prodotti Blowtherm; infatti, oggi non pieghia-
mo solo le pannellature delle cabine, ma anche 
molte parti e particolari “secondari” che vanno 
nei nostri impianti”.                                                     n

considerazione solo le pannellature di grandi 
dimensioni. Oggi però, la pannellatrice Salva-
gnini, è una macchina assolutamente versatile 
e flessibile, capace di andare a erodere terreno 
alle presse piegatrici tradizionali dal punto di vi-
sta della fattibilità dei pezzi piegabili. Abbiamo 
quindi iniziato a considerarla in un altro modo, 
andando a valutare anche la flessibilità che ci 
avrebbe garantito non solo in piegatura, ma an-

Alcuni pannelli 

piegati con la 

P4lean-3816. 

La pannellatrice 

P4lean garantito 

elevata flessibilità 

non solo in 

piegatura, ma 

anche come 

lavorazioni 

accessorie fatte 

direttamente a 

bordo macchina.
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Unica della gamma con motori lineari e con struttura Gantry, la nuova CY2D LM3015 
ha come filosofia costruttiva l’utilizzo di componenti OTS senza fidelizzazione forzata 
ed è compatibile con i principali software CAD-CAM in commercio.

Viene fornita con EVO III, la Testa di taglio più evoluta nel taglio laser fibra,
tecnologia proprietaria CY-Laser, frutto di 15 anni di esperienza di processo.
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CY2D LM3015 è la nuova macchina CY-Laser, 
interfacciabile con automazioni di carico e scarico 

e ottimizzata per le produzioni di serie su spessori sottili.



150 - Maggio 2019 N° 248 PubliTec

Protagonisti n

L’automazione di processo
ha ancora i suoi protagonisti

“Nell’automazione di processo legata alla lavorazione della lamiera Antil 
è uno tra i nomi più autorevoli del mercato e con le nuove sinergie nel gruppo
Bystronic questa posizione verrà ulteriormente rafforzata”. Questo è il concetto
che emerge forte e chiaro dall’incontro avuto con Agostino Zanella e Luca Perin,
diventati rispettivamente amministratore delegato e direttore commerciale nel
nuovo assetto societario di Antil dopo l’acquisizione delle quote di maggioranza
da parte di Bystronic.di Mario Lepo

Agostino Zanella (a sinistra)

e Luca Perin, rispettivamente CEO

e direttore commerciale Antil. 
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LLo scorso anno una notizia fece scalpore 
nel mondo della lamiera. Antil SpA, da anni 
specialista nell’automazione del mondo 

della lamiera con una vocazione “indipendente”, 
con ottimi rapporti con tutti i costruttori di laser e 
con una media annua di crescita impressionante 
(aumento medio del fatturato negli ultimi 4 anni: 
+38%), veniva rilevata da uno dei colossi del-
la macchina utensile per la lamiera. Allora ci si 

chiese perché, con il trend di crescita costante e 
continuo, si era perfezionata un’operazione che 
cambiava radicalmente la vocazione di Antil e il 
panorama dell’offerta nel mondo dell’automazio-
ne della lamiera. Oggi, a quasi un anno dall’ac-
quisizione, è arrivato il momento di dare la giusta 
chiave di lettura di un accordo che, di fatto, ha 
ulteriormente rafforzato una realtà produttiva so-
lida e ben affermata.
L’acquisizione è infatti giunta al culmine di un 
processo di maturazione aziendale, come me-
ritato riconoscimento per l’azienda di San Giu-
liano Milanese quale riferimento assoluto di mer-
cato in fatto di automatizzazione dei processi 
di lavorazione e trasformazione della lamiera. 
Una sorta di certificazione dello spirito innova-
tivo che la contraddistingue da sempre e del-
la sua competenza maturata in trent’anni di at-
tività. Già, perché quest’anno cade il trentesimo 
anniversario dalla fondazione e Antil ha deciso 
di regalarsi un ruolo sempre più da protagoni-
sta sullo scenario mondiale scegliendo di diven-
tare “Member of Bystronic” come reca in calce il 
nuovo logo aziendale, al netto della sua autono-
mia e della libertà di lavorare e collaborare con 
chiunque - sia esso utente finale o costruttore - 
necessiti di automatizzare un sistema di taglio, 
una pressa piegatrice o una punzonatrice. 

L’automazione di processo
ha ancora i suoi protagonisti

Dal luglio 2018, 

Antil è parte 

integrante del 

Gruppo Bystronic. 
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ventata, di conseguenza, l’azionista di maggio-
ranza” esordisce Agostino Zanella, CEO di Antil. 
“Il management societario è però rimasto prati-
camente lo stesso; l’unica differenza è che sono 
subentrato a mio padre Paolo (che rimane co-
munque nella compagine societaria) come am-
ministratore delegato; è più un cambiamento di 
forma che di sostanza poiché, di fatto, sono anni 
che avevamo una gestione condivisa dell’azien-
da. È quindi cambiato veramente poco e questo 
è uno degli aspetti che ci sono più piaciuti della 
proposta di Bystronic poiché era nel segno del-
la continuità. La voglia di non rivoluzionare ciò 
che di fatto già funzionava e di continuare il per-
corso positivo di crescita fatto negli anni è stata 
dunque una delle prerogative che più ha influen-
zato la decisione finale. Altrettanto importante è 
stata l’assenza di vincoli restrittivi e di input di 
chiusura verso altri players del mercato o clien-
ti non Bystronic che continuiamo a seguire rego-
larmente come fatto finora.  

L’internazionalizzazione 
parte dall’America
“Negli ultimi anni la quota export di Antil è notevol-
mente aumentata anche se si può e si deve fare 
ancora meglio” afferma Luca Perin, neo diretto-
re commerciale Antil. “Nel processo di internazio-
nalizzazione, il service locale è una parte impre-
scindibile e, finora, siamo stati un po’ limitati dalla 
nostra ubicazione prettamente italiana, soprat-
tutto pensando a quelle installazioni complesse 
con più magazzini automatici e diversi sistemi di 

Una scelta per un ulteriore sviluppo
Parliamo dunque di una scelta industriale per un 
ulteriore sviluppo. Il livello di maturazione dei  pro-
dotti di Antil aveva raggiunto una rilevanza che 
meritava una diffusione a livello mondiale, che la 
società da sola non poteva ottenere in tempi bre-
vi. E, come sappiamo, il “time to market” , oggi, è 
tutto. La proposta di acquisto di Bystronic mette-
va a disposizione di Antil una rete di vendita con 
più di 30 filiali sparse nel mondo, che avrebbe 
permesso di diffondere a livello globale la tecno-
logia sviluppata da Antil. È questa la sostanziale 
scelta strategica che conferma, ancora una vol-
ta, la lungimiranza con cui Antil è stata condotta e 
guidata in questo trentennio di attività.
Quella stessa lungimiranza che ha suggerito al 
management aziendale di “approfittare” degli 
anni della cosiddetta crisi per ripensare il proprio 
modello organizzativo e il proprio modo di stare 
sul mercato per diventare - prima di tanti - una re-
altà digitalizzata e “smart”, pronta a rispondere in 
modo adeguato alle nuove sfide che la digitaliz-
zazione di fabbrica e l’Industria 4.0 stanno impo-
nendo. L’interessamento da parte di Bystronic e la 
proposta di entrare a far parte di un’organizzazio-
ne del suo blasone, quindi, non è stato altro che il 
giusto coronamento e la certificazione dell’ottimo 
lavoro svolto da Antil. 

Essere ancora più vicini ai clienti, 
anche all’estero
“L’accordo è stato siglato lo scorso luglio e pre-
vede la vendita del 70% di Antil a Bystronic, di-

La capacità 

di cucire addosso 

alle esigenze 

del cliente 

la giusta soluzione 

di automazione 

rimane il principale 

valore aggiunto 

di Antil.

Negli anni Antil 

è passata dal 

customizzato puro, 

al customizzato 

frutto di numerose 

nuove soluzioni 

componibili per 

dare risposte 

produttive concrete 

a ogni singolo 

cliente.
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carico e scarico per cui la reattività nel risolve-
re un malfunzionamento è fondamentale. Da que-
sto punto di vista, oggi, possiamo contare su una 
trentina di filiali Bystronic sparse in tutto il mondo 
con tecnici dedicati al service che nel momento 
del bisogno possono intervenire in modo sicura-
mente più celere di quanto non abbiamo potuto 
fare finora, dovendo partire dall’Italia. 
Negli ultimi anni abbiamo integrato nei nostri im-
pianti tutta una serie di strumenti e tecnologie 
come webcam e dispositivi per l’assistenza re-
mota che avvicinano le macchine ai nostri tec-
nici, indipendentemente dalla reale distanza esi-
stente, ma non basta. Un conto è rispondere a 
una problematica software o di elettronica, un al-
tro dover magari sostituire un motore. In quest’ot-
tica il service locale è strategico.

Service, software e automazione 
“Tornando all’accordo, dopo quasi un anno pos-
so dire che per il mercato Antil continua ad ave-
re una propria identità e gli altri costruttori, se pur 
inizialmente scettici e sorpresi, sembra abbia-
no compreso che per noi si è trattato di un’op-
portunità di crescita ulteriore che non poteva-
mo farci sfuggire” spiega nuovamente Zanella. 
“Il discorso fatto in precedenza per il service è, 
per esempio, una cosa che va nella direzione e 
nell’interesse di tutti. D’altro canto, l’automazione 
sta diventando sempre più importante. Non dico 
che il “laser” sia ormai una commodity, tutt’altro; 
dico però che fare la differenza con il solo ta-
glio è sempre più difficile in virtù di una certa de-

mocratizzazione del mercato portata dai laser in 
fibra. Service, software di gestione e program-
mazione e automazione sono oggi le tre voci di 
differenziazione attorno cui si gioca la partita. 
Acquisendo la maggioranza di Antil, Bystronic si 
è di fatto portata in casa una competenza che 
ha permesso di creare un “Competence Cen-
ter” dedicato all’automazione con una spiccata 
vocazione internazionale e interdisciplinare dove 
Antil ne costituisce la parte principale. A oggi 
Antil completa il portafoglio prodotti di Bystro-
nic con le proprie soluzioni d’automazione. Tut-
ti i tecnici dedicati all’automazione del gruppo 
Bystronic possono collaborare insieme portan-
do i propri contributi per la creazione di prodot-
ti per l’automazione ancora più globali di quan-
to non fosse possibile prima ad Antil da sola. E’ 
chiaro che la creatività e la flessibilità italiana di 
Antil porta nel Competence Center Automation 
quel contributo che fa la differenza, in un merca-
to in cui lo sviluppo di nuovi prodotti è diventato 
un must determinato dallo sviluppo incontenibile 
delle nuove  tecnologie.
Lo stesso discorso vale per molti degli altri co-
struttori che continuando a rivolgersi a noi sanno 
di poter contare su una compagine societaria che 
ha l’innovazione nel DNA e che dal 1989 ha fatto 
dell’automazione di processo la propria vocazio-
ne. Nel momento in cui l’automazione diventa un 
criterio di scelta preponderante per il cliente, rite-
niamo che il poter contare su un partner capace 
di dare risposte concrete a problematiche di pro-
cesso complesse - come sempre più spesso ac-

Dal momento

che l’automazione

è un criterio 

di scelta 

preponderante
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il poter contare 

su un partner 

come Antil, 

capace di dare 

risposte concrete 

a problematiche 

di processo 

complesse, 

è un fattore 

determinante.
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cade nel mondo della lavorazione lamiera - sia un 
fattore determinante e più importante del fatto che 
oggi siamo parte del gruppo Bystronic”. 
“Rispetto a qualche anno fa la difficoltà di inte-
grare le macchine anche a livello software è si-
curamente aumentata per via dei vari concet-
ti legati alla smart manufacturing e all’Industria 
4.0” subentra Perin, che poi prosegue: “Il clien-
te si aspetta dei livelli di integrazione e affidabili-
tà elevatissimi. Poter contare sulla nostra capaci-
tà ritengo quindi sia determinante; lo è stato per 
Bystronic che ha preferito suggellare la nostra 
partnership, esistente da anni, con questa ac-
quisizione; confido e spero possa continuare a 
esserlo anche per gli altri costruttori. Almeno fi-
nora sembrerebbe essere così”. 

Una fabbrica digitale
“L’automazione è ormai una necessità. Vivia-
mo un mercato dove i 10 kW di potenza laser 
sono l’attualità per assicurare livelli di produttivi-
tà sempre più spinti ed efficienti; è quindi impen-
sabile, oggi, disporre di un impianto di taglio con 
tale potenzialità privo di un automatismo ade-
guato” afferma ancora Perin. 
Per queste ragioni, uno specialista in automazio-
ne come Antil, con le sue competenze e speci-
ficità, giocherà, da qui in avanti, un ruolo chiave 
sul mercato anche in virtù di una nuova matura-
zione e consapevolezza di sé, frutto di un pro-
cesso evolutivo che, dopo la crisi del 2008, l’ha 
portata a ripensare il proprio modello di busi-
ness, a partire dalla propria organizzazione pro-
duttiva. Oggi, Antil ha, infatti, sposato a pieno il 
modello organizzativo della fabbrica digitale pri-

Antil ha ottimizzato 

e informatizzato 

la propria 

organizzazione 

andando a 

eliminare tutte 

le inefficienze 

dell’iter produttivo.

Un data base 
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da Antil rende 
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di lavoro chiaro, 
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va di inefficienze; è, di fatto, una realtà 4.0 che 
studia e realizza soluzioni di automazione per 
l’Industria manifatturiera 4.0. 
“Dopo il biennio 2008/2009 siamo ripartiti dalla 
consapevolezza che l’automazione, nonostan-
te la pesantissima crisi, sarebbe stata l’elemento 
chiave della “rinascita” del manifatturiero e della 
ripresa del mercato, nonostante in quel momen-
to tutto suggerisse il contrario” racconta ancora 
Agostino Zanella. “Per questo motivo abbiamo 
cercato di non “tirare i remi in barca” in attesa 
di tempi migliori come spesso accade in questi 
casi. Abbiamo, questo sì, ridotto le attività me-
diatiche e promozionali come la nostra presen-
za alle fiere internazionali ma siamo stati assolu-
tamente concreti, concentrandoci su noi stessi 
per prepararci al meglio alla ripresa che prima o 
poi sarebbe arrivata. Abbiamo mantenuto tutto 
ciò che di buono e valido c’era in un’impostazio-
ne quasi artigianale dell’azienda per integrarlo e 
farlo evolvere in quello che oggi è una realtà af-
fermata che opera su due unità produttive, con 
120 dipendenti e che, da poco meno di un anno, 
è parte integrante di una delle compagini socie-
tarie più importanti sul mercato mondiale delle 
machine per lamiera. Non abbiamo ridotto il per-
sonale e le attività di sviluppo ma anzi abbiamo 
sfruttato le risorse interne per mettere a punto 
nuovi prodotti e nuovi software, che da sempre 
è uno degli aspetti più caratterizzanti e apprez-
zati dei sistemi Antil”. 
“Abbiamo lavorato su due fronti: sull’ampliamen-
to di gamma con la creazione di nuovi prodotti, 
da un lato, sull’ottimizzazione e l’informatizzazio-
ne dei processi interni all’azienda, dall’altro. Ab-

biamo quindi dedicato una parte dei softwaristi 
per ottimizzare la nostra organizzazione andan-
do a eliminare tutte le inefficienze dell’iter produt-
tivo. Due scelte corrette che ci hanno ripagato 
perché quando il mercato è ripartito ci siamo fat-
ti trovare pronti. Non siamo noi a dirlo ma la fan-
tastica crescita delle vendite nel 2018. Una cre-
scita molto forte, con dei nuovi livelli di efficienza 
produttiva assoluti e un livello di qualità dei pro-
dotti mantenuto, anzi aumentato. Abbiamo quin-
di voluto lavorare molto sui nostri processi interni 
per ordinarli, informatizzarli e, di conseguenza, 
efficientarli. Questa è stata la nostra scommessa 
che i fatti dicono essere stata vincente”. 

Il modello di efficienza 
coinvolge anche il prodotto
“Abbiamo fatto in modo che dall’ufficio tecnico, 
alla produzione, all’assistenza, la struttura fos-
se molto snella e che le informazioni fossero, in-
nanzitutto condivise di continuo e soprattutto es-
senziali” precisa Perin. “Come? Attraverso un 
software unico con un data base centrale ac-
cessibile a tutti in modo da rendere il “dato” con-
diviso il più possibile secondo un flusso di lavo-
ro chiaro, snello e soprattutto privo di carta per 
non generare confusione nei vari reparti e uffici. 
Analisi di ciò che serve realmente, riduzione del-
le informazioni doppie e di tutto ciò che è ridon-
dante, e definizione chiara delle responsabilità. 
In questo modo siamo riusciti ad avere un livello 
di efficienza assoluto. Un dato? Nel 2008 in uf-
ficio tecnico avevamo otto persone; oggi ne ab-
biamo dieci ma abbiamo quadruplicato il nume-
ro delle macchine prodotte. 

Agostino Zanella 

indica la rotta

del nuovo 
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Gruppo Bystronic. 
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Quello che abbiamo fatto è stato però evolvere 
la nostra gamma di prodotto verso una - per cer-
ti versi - nuova gamma di magazzini, carichi e 
scarichi e robot di piegatura fatti di elementi mo-
dulari componibili e integrabili per dare, di vol-
ta in volta, la giusta risposta, in termini di auto-
mazione, alle singole e specifiche necessità del 
cliente con una soluzione componibile studiata 
ad hoc sui suoi bisogni”. 
“Mantenendo la nostra capacità sartoriale, ab-
biamo però mutato l’approccio al cliente e alle 
sue problematiche con il quale entriamo in sinto-
nia per comprendere assieme come possiamo 
far evolvere la sua organizzazione per far sì che 
possa lavorare in maniera diversa e più efficien-
te. Negli anni abbiamo quindi cercato di passa-
re dal customizzato puro - dimmi le tue esigen-
ze che ti disegno la macchina - al customizzato 
frutto di numerose nuove soluzioni tecniche - 
prodotte in modo più efficiente e remunerativo - 
componibili al meglio per dare risposte produt-
tive concrete a ogni singolo cliente. Tutto ciò, ci 
ha permesso di sviluppare un portale cui ogni 
venditore può collegarsi per creare e simulare 
graficamente con il cliente, in tempo reale, l’im-
pianto ottimale per il suo layout di fabbrica, veri-
ficandone a priori ogni aspetto di fattibilità e ge-
nerando una preventivazione certa e univoca da 
cui scaturiranno, secondo il modello descritto in 
precedenza, gli ordinativi e i lanci di produzione 
dei vari moduli costituenti l’automazione. Insom-
ma, il Competence Center Automation del Grup-
po Bystronic poggia su trent’anni di esperienza 
che permetteranno di sviluppare soluzioni d’ec-
cellenza per l’automazione della lamiera”.          n

“Tutto ciò potremmo chiamarlo il “modello di effi-
cienza Antil” che, avendo le competenze, abbia-
mo modellato per quella che è la nostra realtà 
produttiva arrivando ad avere un iter più breve e 
privo di inefficienze in cui è stata ridotta al mas-
simo la possibilità di errore e aumentato la quali-
tà dei prodotti stessi” precisa Luca Perin. 
“L’ottimizzazione ha, infatti, riguardato anche il 
prodotto poiché, pur mantenendo i livelli di cu-
stomizzazione e personalizzazione tipici di An-
til, si è lavorato molto sul concetto di “modulare 
e configurabile”. Mi riferisco a moduli standard 
facilmente integrabili e combinabili come un 
“LEGO” per studiare la miglior soluzione di auto-
matizzazione per ogni specifico impianto. 
La capacità di cucire addosso alle esigenze del 
cliente la giusta soluzione di automazione era, 
è, e rimane il nostro principale valore aggiunto. 
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LL’acqua in movimento è simbolo di rin-
novamento nella cultura giapponese 
ed esprime la voglia di cambiare. È for-

se questa la ragione per cui entrando nello 
show room del Technical Center AMADA di 
Pontenure - totalmente rinnovato nello stile e 
nei contenuti - ci si imbatte in una gigante-
sca riproduzione punzonata della “La gran-

de onda di Kanagawa” del pittore giappo-
nese Hokusai. Un’immagine che, se pur nel 
significato reale e originale dell’opera sim-
boleggi la forza della natura contro la labilità 
umana, è stata scelta, oltre che per il con-
tenuto tecnologico che esprime in virtù del-
la sua complessità realizzativa, anche per 
simboleggiare la volontà e una certa predi-

    Stile, rinnovamento
e tecnologia,
       tutto in un unico evento

AMADA Italia, in occasione dell’inaugurazione del nuovo show room
del Technical Center di Pontenure ha tenuto a battesimo due nuove macchine
dall’elevato contenuto tecnologico. Parliamo della combinata taglio laser
punzonatrice EML-2515AJ Fiber e del sistema di taglio laser 
ENSIS-3015AJ Fiber con sorgente da 6 kW. 

di Fabrizio Garnero

Incontri n
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sposizione al cambiamento di Amada Italia. 
Un’attitudine difficilmente riscontrabile in un 
colosso tecnologico della portata di Amada 
ma che invece la contraddistingue come ci 
ha appunto spiegato Maurizio Muzio, CEO di 
AMADA Italia in occasione dell’inaugurazio-
ne delo nuovo show room svoltasi il 5 e 6 
aprile scorso. 

Consapevoli di chi siamo, 
ma disponibili al cambiamento
“Al di là dell’impatto che questo evento possa 
avere sui clienti - afferma dunque Muzio - riten-
go sia stato importante ripensare lo show room 
del nostro Technical Center perché ogni tanto 
è giusto rinnovarsi e rimettersi in discussione. 
È il decimo anno che siamo in questa sede di 
Pontenure; abbiamo quindi ritenuto fosse arri-
vato il momento di fare qualcosa per abbellire 
ulteriormente e rendere ancor più efficiente la 
nostra struttura nell’interesse di tutti; nostro, ma 
soprattutto dei clienti e, potenziali tali”. 

“È un modo per rimettersi un po’ in discussione 
per essere sempre più pronti a rispondere alle 
sollecitazioni di un mercato che è in costante 
movimento e in continua evoluzione. Bisogna 
avere l’apertura mentale di non crede mai di 
essere arrivati e di non dare per scontate certe 
gerarchie di mercato. Occorre sempre avere la 
consapevolezza di chi si è, ma anche quell’u-
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le risposte tecnologiche più adeguate alle loro 
esigenze produttive. Hardware o software che 
siano non fa differenza; devono sapere che noi 
siamo in grado di affiancarli e accompagnarli in 
un cammino tecnologico adeguato alle loro ne-
cessità presenti e future perché siamo in conti-
nuo movimento, così come loro”.

La nuova combinata con laser in fibra
Ciò che colpisce del restyling dello show room 
è innanzitutto l’eleganza e lo stile con una chia-
ra impronta nipponica in cui nulla è lasciato al 
caso, a iniziare dalla suddetta riproduzione, 
per proseguire con una bandiera giapponese 
stilizzata e l’ampio spazio lasciato alla demo 
room dedicata al software, sempre più fonda-

miltà che ti permette di non sottovalutare nulla e 
nessuno per approcciarti al meglio a qualsiasi 
potenziale utilizzatore. Il mettersi in discussione 
come abbiamo fatto noi significa quindi conti-
nuare a guardare al mercato con lungimiranza 
per essere pronti e magari anticiparne le esi-
genze future. Non farlo, a mio giudizio, è di si-
curo un errore. L’acqua in movimento perpetuo 
che ritroviamo anche nel gioco delle fontane 
all’ingresso di questo plant di Pontenure, nella 
cultura giapponese, simboleggia proprio que-
sto: una certa predisposizione al cambiamento 
per essere ancora più vicini alla nostra cliente-
la. Entrando nel Technical Center, devono quin-
di avere fin da subito la sensazione di essere 
nel posto giusto per trovare e toccare con mano 
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mentale nell’ottica di un’effi-
ciente lavorazione della lamie-
ra. L’inaugurazione del nuovo 
show room è stata anche l’oc-
casione scelta da AMADA 
Italia per presentare il nuovo 
ENSIS-3015AJ Fiber con sor-
gente da 6 kW e la nuovissi-
ma combinata EML-2515AJ 
Fiber, una macchina innova-
tiva che raccoglie l’alto con-
tenuto tecnologico della so-
rella EML CO2 elevandolo a 
un nuovo livello di prestazioni 
conseguenti all’uso di una sor-
gente laser in fibra proprietaria 
da 3 kW e una torretta da 44 
utensili con quattro stazioni di 
maschiatura (M2.5 - M8) che 
consentono di processare in 
automatico un range completo 
di particolari finiti, dai più sem-
plici ai più complessi. Il cam-
po di lavoro completamente 
racchiuso (secondo la norma vigente in mate-
ria di sicurezza) e un secondo punto di settag-
gio e approvvigionamento manuale dei singoli 
formati sono elementi distintivi e caratterizzan-
ti la versatilità applicativa di questa macchina 
che trova nell’ampia disponibilità di automazio-
ne AMADA il naturale completamento delle sue 
funzionalità. 

6 kW con nuove capacità produttive
Il nuovo ENSIS-3015 AJ Fiber con sorgente da 
6 kW costituisce anch’esso una news piuttosto 
importante in casa AMADA. Con i generatori a 
fibra da 3, 6 e 9 kW, la serie di macchine EN-
SIS-AJ ha significativamente aumentato le pro-
prie capacità produttive. Le versioni da 6 e 9 

kW introducono il sistema di collimazione au-
tomatica, per fornire un assoluto controllo del-
lo spot del fascio. Insieme alla tecnologia per il 
controllo variabile del fascio, consente sfonda-
menti ad altissima velocità, performance di ta-
glio elevate e perpendicolarità del taglio note-
volmente migliorata sugli spessori più alti.
L’utilizzo di una singola lente per l’intera gam-
ma di materiali e spessori riduce i setup del-
la macchina ed evita potenziali errori, offrendo 
una maggiore produttività e, di conseguenza, 
una maggiore redditività. Il performante cambio 
ugelli automatico e il controllo numerico AMNC 
3i, semplice e intuitivo, sono ulteriori caratteri-
stiche che assicurano la riduzione al minimo 
del setup macchina.
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rata. Inoltre, un taglio più largo su materiali più 
spessi garantisce una facile rimozione dei pez-
zi per aumentare la produttività quando le par-
ti vengono rimosse manualmente dall’operato-
re. Questa è anche la soluzione ideale quando 
si considera la rimozione automatica dei pezzi, 
fornendo una produzione altamente affidabile”.

L’alta velocità di sfondamento 
riduce i tempi di lavorazione
Grazie alla combinazione delle suddette tecno-
logie per il controllo variabile del fascio e di col-
limazione automatica, ENSIS-AJ da 6kW può 
perforare molto velocemente l’acciaio dolce 
di spessore elevato. La macchina può passa-
re istantaneamente da un fascio ad alta poten-
za per la foratura a un taglio di alta qualità e ad 
alta velocità che offre tempi di lavorazione più 
rapidi. Lo sfondamento ad alta velocità consen-
te di risparmiare fino al 57% del tempo di lavo-
razione su un intero foglio di lamiera.               n

Controllo completo del mode del fascio 
La tecnologia originale di AMADA per il con-
trollo variabile del fascio è in uso già dal 2014. 
Permette un taglio altamente stabile sia di ma-
teriali sottili che spessi ed è in grado di adat-
tare automaticamente il mode del fascio laser 
al tipo e allo spessore del materiale da lavo-
rare. Il sistema non passa semplicemente da 
una modalità “sottile” a una modalità “spessa”. 
In modo incrementale cambia il mode
del fascio per fornire un controllo completo 
sull’intera gamma di materiali. Il mode può an-
che essere cambiato istantaneamente, passan-
do dallo sfondamento al taglio, permettendo di 
ottenere sfondamenti ad alta velocità e di
aumentare la produttività.
Un altro vantaggio di questo sistema è che può 
essere utilizzata un’unica lente di taglio per la-
vorare l’intera gamma di materiali e spessori. 
Ciò riduce al minimo i setup necessari, mini-
mizzando gli errori.

Controllo completo 
dello spot del fascio laser
“La nuova tecnologia AMADA di auto-colli-
mazione permette di controllare con precisio-
ne le dimensioni dello spot del raggio laser e 
la posizione della focalizzazione, consentendo 
la rimozione senza soluzione di continuità del 
materiale fuso dall’interno del solco di taglio” 
spiega Pierluigi Vaghini, responsabile dell’Uffi-
cio Engineering di AMADA Italia. “Questo ha 
risolto il problema che i laser a fibra standard 
possono avere durante la lavorazione di accia-
io dolce di spessore elevato: se il materiale fuso 
non viene rimosso dal solco di taglio abbastan-
za rapidamente, la velocità di lavorazione deve 
essere ridotta. La tecnologia Auto Collimation 
di AMADA garantisce le più elevate velocità di
taglio con un’ottima qualità superficiale.
Ulteriori vantaggi della tecnologia Auto Collima-
tion sono la migliore qualità del bordo tagliato e 
perpendicolarità del taglio notevolmente miglio-
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UUfficialmente, AutomationWare ha pre-
sentato alla stampa lo scorso 22 marzo 
il nuovo stabilimento di Maerne di Mar-

tellago, in provincia di Venezia: oltre 5.000 m2 
di spazio produttivo, interamente cablato con 
la fibra ottica e dunque predisposto a ospitare 
una vera e propria fabbrica digitale.
In realtà, l’incontro si è trasformato ben pre-
sto in una discussione, o un confronto, su temi 
quali evoluzione tecnologica, macroeconomia, 
sostenibilità, futuro. Merito dell’Amministratore 
Delegato di AutomationWare Fabio Rossi - al 
timone dell’azienda insieme al presidente Ro-
berto Signoretto - che da buon padrone di casa 
ha illustrato un processo di evoluzione azienda-
le all’interno del quale il cambio di sede rappre-
senta soltanto il primo passo. “Crediamo molto 
nei giovani, nella condivisione della conoscen-
za e soprattutto nella qualità dei prodotti che 
realizziamo. Oggi, in Italia come nel mondo, as-
sistiamo all’emergere di tendenze che non pos-
sono non avere conseguenze importanti sulla 
nostra attività, come l’attenzione crescente a ri-
sparmio energetico e sostenibilità della produ-
zione o il ritorno della produzione nei paesi di 
origine - il famoso re-shoring - che implica la 

Know-how e qualità
        per sviluppare soluzioni
  custom

Azienda dall’anima rigorosamente meccatronica,
AutomationWare continua il suo percorso di crescita
basato su competenza tecnologica e capacità di
sviluppare soluzioni di automazione all’avanguardia.
Il nuovo stabilimento produttivo, inaugurato lo scorso 
22 marzo e predisposto per una produzione lean
e digitalizzata, consente all’azienda veneta
di ampliare la gamma di soluzioni proposte,
affiancando ai sistemi di movimentazione ad 
azionamento elettrico, in grado di supportare carichi 
dinamici anche molto importanti, la progettazione
e realizzazione di soluzioni robotiche dal cuore
made in Italy.

di Fabrizio Dalle Nogare

Un cilindro 

Mech Extreme in 

produzione 

a Maerne

di Martellago.
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Lo stabilimento è pronto per
una produzione lean e “4.0”
AutomationWare nasce nel 2002 e si specia-
lizza nella realizzazione di sistemi di mecca-
tronica avanzata, grazie a una lunga esperien-
za nella costruzione di attuatori lineari e rotanti 
controllati elettronicamente. 
Un’azienda meccatronica ante litteram, insom-
ma. “Gli attuatori elettrici hanno un costo inizia-
le più alto rispetto alle soluzioni pneumatiche o 
oleodinamiche - spiega Rossi - ma garantisco-
no diversi benefici, tra cui elevata precisione, 

necessità di costruire fabbriche tecnologica-
mente avanzate per stare al passo con i tempi”.
Tutto questo denota un contesto produttivo in 
grande cambiamento, forse definito un po’ trop-
po sbrigativamente “5.0”, ma certamente carat-
terizzato da un rapporto sempre più stretto tra 
uomini e macchine. Così, mentre le macchine 
e i robot devono essere in grado di interagire 
in tutta sicurezza con gli operatori, questi ultimi 
sono chiamati a sviluppare competenze sem-
pre più specifiche per gestire e supervisionare 
le varie fasi della produzione.

Arriva il cilindro “estremo”
La famiglia di cilindri elettrici 4.0 per 
alte prestazioni (Mech Series) com-
prende ora anche i cilindri Mech Ex-
treme (nella foto), con struttura e 
corpo profilo di moderna e innovativa 
concezione, che li rendono partico-
larmente adatti al lavoro in condizioni 
proibitive.
Grazie a un sistema a vite rettificata 
ISO 5, progettata su specifica di Au-
tomationWare, la serie Mech Extreme 
è in grado di sopportare carichi dina-
mici di oltre 750 KN. La tecnologia di 
spinta è costruita con viti a ricircolo di 
sfere combinata con una struttura di 
chiocciola molto compatta, garanten-

do carichi dinamici tra i più elevati del 
mercato ed estreme prestazioni nella 
spinta. Queste caratteristiche, unite a 
una struttura rinforzata in acciaio del 
profilo, permettono un funzionamen-
to anche senza sosta per oltre 4 anni 
alla massima forza assiale.
Il cilindro può essere motorizzato con 
motori Brushless o Stepper, anche 
accoppiabili a riduttori, per offrire una 
soluzione ancora più compatta. Il di-
spositivo di controllo AwareVu™, in-
serito alla base del cilindro, fornisce 
un feedback in tempo reale su vibra-
zioni, forza e temperatura avvisando 
prontamente di eventuali anomalie.

La nuova sede 

di AutomationWare 

a Maerne 

di Martellago (VE).

AUTOMATIONWARE 248_incontri.indd   166 06/05/19   10:42



Maggio 2019 N° 248 - 167D E F O R M A Z I O N E

manutenzione ridotta, ripetibilità, efficienza e ri-
spetto per l’ambiente. I dati ci dicono che l’Ita-
lia è parecchio indietro rispetto ad altri paesi in 
quanto a diffusione degli attuatori elettrici, ma 
siamo sicuri che ci siano le condizioni per ri-
durre questo gap”. Ad oggi, la quota di merca-
to degli attuatori elettrici in Italia sul totale degli 
attuatori non supera il 7%, contro il 35% della 
Germania, il 29% del Regno Unito, il 25% della 
Spagna e il 20% della Francia.
La forte specializzazione di AutomationWare 
nello sviluppo di soluzioni meccatroniche, an-

che su misura, ha permesso di realizzare pro-
dotti come assi lineari, attuatori lineari e rotan-
ti, cilindri elettrici in grado di supportare carichi 
dinamici anche molto importanti (la serie Mech 
Extreme, vedi box) o i sistemi di movimentazio-
ne SCARA sviluppati a partire dalle esigenze 
di un cliente molto rilevante nel settore dell’oc-
chialeria.
Il nuovo stabilimento, completo di apparati pro-
duttivi compatibili con Industria 4.0 e sistemi di 
controllo IoT, si doterà di apparati di storage au-
tomatico all’avanguardia e moderne attrezza-

Da sinistra, l’AD 
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(robo-kit). Partendo da un elemento struttu-
rale chiave su cui, forse, non ci si sofferma 
abbastanza. “A SPS Italia, il prossimo mag-
gio, presenteremo la nuova serie di giun-
ti robotici, che abbiamo sviluppato parten-
do dalla nostra competenza meccatronica e 
puntando su componenti elettronici realizza-
ti in Italia e garanzia di qualità elevata”, rac-
conta Fabio Rossi. “Possiamo considerare il 
giunto come il cuore del robot: un elemen-
to di grande complessità progettuale che 
ne deve consentire i movimenti. Partendo 
da questo componente ci proponiamo, già a 
partire dalla seconda parte di quest’anno, di 
realizzare i nostri primi modelli di robot col-
laborativo”.
AutomationWare farà dunque il suo ingresso 
in un mercato non semplice, che vede già 
la presenza di molti player e punta decisa-
mente sul potenziale di crescita che le pre-
visioni assegnano a questa tipologia di ro-
bot. Un potenziale che non si limita, peraltro, 
al contesto strettamente industriale. “La no-
stra idea è quella di lanciare sul mercato del-
le soluzioni di robotica collaborativa custom, 
che si adattino, quindi alle esigenze dei 
clienti”, puntualizza l’AD di AutomationWare. 
“Saranno made in Italy, realizzati con com-
ponenti di alta qualità, a partire dai giunti, e 
avranno un prezzo fortemente competitivo”. 
Per quanto riguarda la sicurezza, un aspet-
to fondamentale per dare un ulteriore impul-
so alla diffusione dei cobot, l’azienda veneta 
ha sviluppato un software, SafeVu™, basato 
su tecnologia radar per il controllo dei movi-
menti del robot stesso e la gestione dell’in-
terazione con gli operatori.                        n

ture CNC per ottenere la massima produttività 
nella costruzione di semilavorati da integrare su 
attuatori con azionamenti lineari e rotativi e si-
stemi di robotica.

Dal giunto, cuore del robot, 
ai primi modelli di cobot custom
Nel futuro di AutomationWare, infatti, si par-
lerà sempre più di robot e sistemi robotici 
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Specializzata nella realizzazione e nella manutenzione di impianti di filtrazione polvere
e nebbie oleose, nella refrigerazione industriale e nel trattamento aria e gas compressi,
l’azienda vicentina TRR Solutions, partner ufficiale Donaldson Italia, cresce di anno
in anno e ha raggiunto per la prima volta, nel 2018, il milione di euro di fatturato.
Elemento imprescindibile dell’azienda guidata da Tomas Torricelli è l’approccio consulenziale
che presuppone l’ascolto attento delle necessità del cliente per progettare o fornire
la migliore soluzione anche nell’ottica di un ambiente di lavoro salubre e sicuro.

Mai più senza filtro di Giorgia Stella

Il taglio termico

della lamiera è un ambito

di riferimento nell’attività 

di TRR Solutions.
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inserire nel nostro team”. 
Tomas Torricelli è il deus ex machina dell’azien-
da con sede a Santorso, in provincia di Vicen-
za, che nel corso di questi ultimi anni ha attinto 
alla competenza in un settore specifico - quel-
lo degli impianti di filtrazione e aspirazione - per 
estendere la sua attività e il suo campo di spe-
cializzazione. Infatti, oltre al servizio di manu-
tenzione, TRR Solutions è in grado di realizzare 
impianti di filtrazione polvere e nebbie oleose, 
oltre a operare nella refrigerazione industriale e 
nel trattamento dei gas compressi.
“La maggior parte del nostro fatturato deriva 
dagli interventi di manutenzione che realizzia-
mo sugli impianti - spiega Torricelli - ma una 
parte importante nella nostra attività è dedicata 
alla realizzazione di impianti speciali. 
TRR Solutions, infatti, è in grado di ritagliare 
su misura la soluzione per il cliente. Il punto di 
partenza è l’esigenza che il cliente esprime: un 
aspetto che sembra scontato, ma non lo è, e 
rende il nostro approccio diverso rispetto a chi 
propone un pacchetto di prodotti a cui i clienti 
devono adattarsi”.

La soluzione più adatta per trattare
fumi, polveri e nebbie oleose
Proprio per proseguire lungo il percorso di cre-
scita iniziato all’inizio del decennio, nel 2019 
l’azienda vicentina ha ampliato la gamma di 

“Quando ho fondato la TRR Solutions, 
nel 2011, ero da solo e mi occupavo 
di manutenzione agli impianti di aspi-

razione. Sono orgoglioso del fatto che, in que-
sti anni, l’azienda sia molto cresciuta: nel 2018 
abbiamo superato per la prima volta il milione 
di euro di fatturato annuo, siamo in 12 e stiamo 
cercando altri 3 - 4 collaboratori da formare e 
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quanto riguarda non solo fumi, polveri e nebbie 
oleose, ma anche problemi di refrigerazione in-
dustriale o per il trattamento di aria e gas com-
pressi. Tra i settori a cui ci rivolgiamo ci sono 
le industrie alimentari, farmaceutiche o chimi-
che, per esempio, ma più in generale chiunque 
ha esigenze nell’ambito della filtrazione di pro-
cesso”.

Non solo manutenzione: consulenza
al cliente per anticipare i problemi
Come detto in precedenza, i servizi di manu-
tenzione costituiscono una parte molto impor-

prodotti che può realizzare, che spazia dagli im-
pianti di depolverazione ai banchi di aspirazio-
ne, con o senza sistema di raccolta automati-
co; dai sistemi di refrigerazione industriale fino 
al trattamento dell’aria compressa e ai generato-
ri di azoto validati da enti terzi. TRR Solutions è 
partner ufficiale di Donaldson Italia, consociata 
di Donaldson Company, nome di riferimento a li-
vello globale nel campo della filtrazione.
“Ci proponiamo al mercato - racconta il Tech-
nical Manager Giulio Bocco - come un riferi-
mento unico per i clienti, che in TRR Solutions 
possono trovare le soluzioni che cercano per 

TRR Solutions 

effettua interventi

di manutenzione 

sugli impianti 

di filtrazione.

Da sinistra, 

Tomas Torricelli, 

Giulio Bocco 

e  Piergiorgio 

Zappatore di

TRR Solutions. 
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tante nell’attività quotidiana di TRR Solutions. 
Competenza e capacità di ascoltare i clienti 
sono elementi imprescindibili, insieme a un al-
tro fattore, avvertito come un’esigenze sempre 
più pressante dal mercato. “Il servizio deve es-
sere, anzitutto, tempestivo”, afferma Piergiorgio 
Zappatore, Service Manager con una forte spe-
cializzazione nella refrigerazione e nel tratta-
mento di aria compressa e polvere. “Noi siamo 
in grado di gestire le emergenze in modo otti-
male. Non a caso, pur operando spesso all’in-
terno di aziende che hanno un loro reparto di 
manutenzione, chiedono a noi di fare operazio-
ni sui filtri, riconoscendo la nostra competenza 
e professionalità. Non ci limitiamo, insomma - 
aggiunge Zappatore - a svolgere attività di ma-
nutenzione in senso stretto, ma cerchiamo di 
anticipare quelli che potrebbero rivelarsi come 
i problemi dell’impianto in futuro, cercando di 
prevedere, al tempo stesso, possibili migliorie. 
È quindi fondamentale comprendere il contesto 
produttivo in cui operano i clienti per poter fare 
una manutenzione che possa essere preditti-
va e cercare di ridurre davvero al minimo i fermi 
produzione, che, non bisogna dimenticarlo, im-
plicano costi significativi per il cliente”.

Capacità di installare impianti 
di aspirazione in ottica ‘4.0’
Il concetto di manutenzione predittiva richia-
ma immancabilmente quello di Industria 4.0 e, 

I generatori 

di azoto fanno parte 

della proposta 

tecnologica 

dell’azienda 

con sede 

a Santorso (VI).

1Impianto 

di depolverazione 

Donaldson 

installato 

da TRR Solutions.
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to alla questione della sicurezza dei lavoratori. 
C’è un contributo, in termini consulenziali, che 
TRR Solutions è in grado di fornire? “Possia-
mo senza dubbio supportare i responsabili del-
la sicurezza, o i titolari di azienda - puntualiz-
za Torricelli - per ciò che ci compete in termini 
di salubrità dell’ambiente produttivo. È impor-
tante, a questo proposito, specialmente quan-
do si progetta un impianto, tenere nella giusta 
considerazione le caratteristiche delle polveri, 
per esempio, proprio per trovare la soluzione 
più adatta. In questi casi, TRR fa anche da con-
sulente al cliente sulla base del tipo di processo 
di cui si deve occupare”.

Specializzazione nell’ambito 
del taglio termico della lamiera
Un settore che è sicuramente interessato alla 
tematica della digitalizzazione degli impianti di 
aspirazione, in termini di utilizzo e di manuten-
zione, è quello del taglio termico della lamiera. 
Un settore che il management di TRR Solutions 
- che ha come tratto comune la provenienza da 
Donaldson Italia - conosce a fondo. 
“Anche per via della nostra precedente espe-
rienza in Donaldson Italia - prosegue il CEO To-
mas Torricelli - abbiamo una lunga familiarità 
con il settore delle macchine per la lavorazio-
ne della lamiera. Quello del taglio termico è si-
curamente un ambito di riferimento nell’attività 
della nostra azienda, e da questo siamo parti-
ti per affrontare anche altri settori industriali. Di-
versi nostri clienti sono, infatti, carpenterie che 
si occupano di taglio lamiera”.                           n

dunque, l’inevitabile cu-
riosità su quanto l’azien-
da abbia beneficiato del 
Piano Industria 4.0. “Ne 

abbiamo sicuramente bene-
ficiato - conferma il CEO To-
mas Torricelli - anche perché 
siamo assolutamente in grado 
di installare impianti di aspira-
zione in ottica ‘4.0’. Questo si-

gnifica abilitare gli 
impianti spessi alla 
gestione da remoto, 
utilizzando device 
mobili per controlla-
re in tempo reale lo 
stato dell’impianto e 
del sistema di aspi-
razione. In caso di 
anomalie arriva im-
mediatamente una 
notifica che ci per-
mette di intervenire 
prontamente”. 
L’idea di servizio 
a 360 gradi per il 
cliente include un 
altro aspetto sem-
pre più sentito in 
ambito manifattu-
riero, vale a dire la 
salubrità del posto 

di lavoro, stretta-
mente collega-

I sistemi per 

la purificazione 

dell’aria vanno 

nella direzione 

di una maggiore 

salubrità 

dell’ambiente 

di produzione.

TRR Solutions 

progetta e realizza, 

sulla base 

delle necessità 

dei clienti, impianti 

per la filtrazione 

di polvere 

e nebbie oleose.
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CCompact Server è un sistema che per-
mette il carico automatizzato delle lamie-
re sul cambio banco del laser al fine di 

garantire la continuità produttiva in azienda. Si 
distingue per lato di carico in Side e Long: ri-
spettivamente le due automazioni permettono 
di caricare in totale autonomia lamiere frontal-
mente o lateralmente, ma con procedura analo-
ga. La scelta della tipologia di carico dipende 
dal layout del sito dove viene posizionato l’im-
pianto e dal flusso che si vuole dare alle lavora-
zioni in azienda.
Sicurezza ed efficienza sono state alla base 
dello sviluppo del Compact Server: in partico-
lare Cy-Laser ha voluto dare al sistema un pro-
cesso di sfogliamento della lamiera che per-

metta la certezza del risultato. Il funzionamento 
consiste in una combinazione di sistemi quali 
le ventose, i magneti, il soffio d’aria e una spaz-
zola che separano le lamiere e un sistema elet-
tronico che verifica che il prelievo sia di un solo 
foglio.
La lamiera viene traslata con un sistema a ven-
tose sul cambio banco che la porta all’interno 
della macchina laser: questa effettua la lavora-
zione programmata. Al termine della lavorazio-
ne la lamiera tagliata esce dalla macchina e un 
sistema automatico a forche la solleva e la de-
posita su un piano dedicato: alla fine delle lavo-
razioni di tutte le lamiere, il piano trasla verso il 
lato operatore che lo può scaricare.
Il Compact Server Side e il Compact Server 

Performance e qualità
passano anche dall’automazione

La capacità di un’azienda di stare
sul mercato, spesso, si misura 

nell’attitudine a rinnovare la propria 
offerta recependo gli input

da fornitori e clienti, ma soprattutto 
dalla forza di innovare creando
opportunità e industrializzando

un processo produttivo che permetta
di customizzare soluzioni sulla base

delle esigenze dei singoli clienti.
Cy-Laser ha fatto di questa filosofia

l’asse portante della sua attività,
dal primo taglio laser con fibra ottica 

nel 2004 alle ultime innovazioni: 
controllo della frequenza e del flusso
di gas in assistenza al taglio (Vortex), 

fascio laser modulabile (Vega),
fino alle automazioni di carico

e scarico Compact Server
e Compact Store.

di Andrea Rongoni
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Long hanno il medesimo funzionamento ma, a 
parte il diverso layout, il secondo ha la possibi-
lità di spostarsi dal cambio pallet della macchi-
na lasciandola in modalità stand alone (ossia li-
bera dall’automazione).
Per le aziende che hanno la necessità di stoc-
care e gestire con l’automazione spessori e 
materiali diversi, è disponibile il Compact Store. 
La torre può essere personalizzata sia stabilen-
do la quantità di cassetti, compatibilmente con 
l’altezza del capannone, ma anche stabilendo 
all’inizio delle lavorazioni quali e quanti sono i 
cassetti di carico e di scarico. In base al pro-
gramma di lavoro, il Compact Store chiama un 
determinato cassetto (portata massima 3.000 
kg) e con processo del tutto analogo al Com-
pact Server gestisce le lamiere che, una volta 
lavorate, si troveranno in una precisa posizione 
nella torre stessa.

Soluzioni pensate per il cliente
Le automazioni sono nate qualche anno fa 
dall’esigenza di fare lavorare la macchina in 
maniera non presidiata, allungando così il tem-
po di lavoro senza il costo aggiunto dell’opera-
tore. Originariamente le automazioni venivano 

richieste solo da grandi realtà che avevano una 
produzione in serie di grandi lotti, ma oggi l’in-
vestimento in automazione viene fatto anche da 
piccole aziende che gestiscono lotti medio-pic-
coli. Negli ultimi anni, infatti, sempre più spes-
so le aziende si affidano a macchine automatiz-
zate per rientrare dell’importante investimento 
nel più breve tempo possibile. “Per i prossimi 
anni - afferma Giovanni Barausse, Responsa-
bile Commerciale Italia di Cy-Laser - prevedia-
mo un sicuro incremento delle richieste di auto-
mazioni sia in Italia che all’estero, anche in virtù 
della lunga esperienza accumulata per quanto 
riguarda automazioni su macchine con campo 
di lavoro di 1.500 x 3.000 mm e 2.000 x 4.000 
mm, sia standard che custom. Non ci sono li-
miti alle combinazioni, anche con automazio-
ni differenti nel contesto dello stesso impianto”. 
Le relazioni che si instaurano con i clienti sono 
uno dei punti di forza di Cy-Laser, che impron-
ta i rapporti sulla base di una progettualità con-
divisa dove la riuscita del percorso di sviluppo 
(i primi contatti, la fase di progettazione, lo svi-
luppo del progetto, la sua realizzazione, l’instal-
lazione e l’avviamento dell’impianto) è l’obietti-
vo sia del cliente, sia della stessa Cy-Laser.

Performance e qualità
passano anche dall’automazione

Il Compact Server 

Side di Cy-Laser. 
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Sviluppo costante
Le relazioni sono dunque molto importanti per 
Cy-Laser, che monitora continuamente le dina-
miche di mercato e raccoglie puntualmente i 
feedback dalla forza vendita: in questa equa-
zione entra in gioco la divisione Research & 
Development, dalla quale nascono e vengono 
posti in essere i nuovi progetti che andranno a 
rinvigorire la proposta tecnica e commerciale.
“La creazione fin dall’inizio della divisione R&D 
- dice Federico Campana, Presidente di Cy-La-
ser - è stata una scelta fortemente voluta e 
per certi versi dovuta. Voluta con forza perché 
nel nostro DNA abbiamo sicuramente il gene 
dell’innovazione e investiamo tempo e impor-
tanti risorse per poter dare soluzioni sempre più 
efficaci e innovative a un mercato che diven-
ta ogni anno più competitivo ed esigente; una 
scelta dovuta perché la divisione R&D ci con-
sente, non solo di stare “sul pezzo”, ma offre 
modelli di sviluppo ai nostri clienti anche sul-
la base dei loro input, in questo modo posso-

no contribuire fattivamente a un processo con-
diviso”.
In questo quadro e con questa spinta all’inno-
vazione che caratterizza l’azienda fin dalla sua 
fondazione, Cy-Laser ha immesso sul mercato 
Vortex e Vega. Il primo, presentato due anni fa, 
è un processo di taglio che combina un attento 
controllo della potenza del laser con il control-
lo del flusso dei gas in assistenza al taglio e ne 
ottimizza il risultato sull’inox con spessori supe-
riori ai 10 mm. Vega, la vera novità presentata 
in occasione di EuroBLECH 2018, è un proces-
so di taglio che deriva dalla possibilità di modu-
lare la forma del fascio laser in pochi secondi e 
permette di ottenere risultati ottimali su spesso-
ri fino a 6 mm con l’inox così come su altri spes-
sori e materiali. Questo complesso ma virtuoso 
sistema, attento ai segnali forti e deboli del mer-
cato, ha permesso in questi anni una costante 
crescita e conquista di fette di mercato da par-
te di Cy-Laser, che oggi può contare su una 
solida base di installato in Italia e in tutta Euro-
pa. Negli anni della globalizzazione, il manage-
ment ha saputo creare anche relazioni solide 
con il Nord e il Sud America e l’Est Asiatico. Per 
queste ragioni si è resa necessaria la creazio-
ne di uffici commerciali negli Stati Uniti, in Bra-
sile e in India, dove gli impianti di automazione 
potranno trovare ulteriori aree di sviluppo.        n

Soluzioni n

Per le aziende 

che hanno 

la necessità 

di stoccare 

e gestire con 

l’automazione 

spessori e materiali 

diversi, Cy-Laser 

ha sviluppato 

il magazzino 

Compact Store.

Il Compact Server Side e il Compact Server 

Long hanno lo stesso funzionamento ma, a parte 

il diverso layout, il secondo ha la possibilità 

di spostarsi dal cambio pallet della macchina 

lasciandola in modalità stand alone.
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Il termine Industria 4.0 indica una tendenza 
dell’automazione industriale che integra alcu-
ne nuove tecnologie produttive per migliora-

re le condizioni di lavoro, creare nuovi model-
li di business e aumentare la produttività e la 
qualità produttiva degli impianti. L’industria 4.0 

passa per il concetto di smart factory secondo 
cui nuove tecnologie produttive devono creare 
una collaborazione tra tutti gli elementi presen-
ti nella produzione ovvero collaborazione tra 
operatore, macchine e strumenti. Un meccani-
smo in cui le “infrastrutture informatiche” gio-

Soluzioni n

Industria 4.0 e customizzazione
vanno a braccetto di Fabrizio Garnero

Dall’Industria 4.0 alla customizzazione hardware e software delle sue linee
Saronni è sempre più protagonista. Automotive e lamierino magnetico sono 
i settori che maggiormente caratterizzano la sua attività; ambiti particolarmente
esigenti che con le loro richieste hanno portato l’azienda di Borgo Ticino 
a essere sempre più riferimento di mercato quando si parla di linee e impianti 
di alimentazione da coil con un elevato livello di personalizzazione. 
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cano un ruolo fondamentale 
poiché permettono di integrare 
i sistemi. Il tutto, con un occhio 
attento ai consumi energetici, 
creando sistemi più perfor-
manti e riducendo gli sprechi 
di energia secondo i paradigmi 
tipici dell’Energia sostenibile.
Tutto questo ha innescato, an-
che grazie alle agevolazioni in-
trodotte con il Piano Nazionale 
Industria 4.0, un vero e proprio 
processo evolutivo del nostro 
comparto manifatturiero e del-
le tecnologie produttive adotta-
te. In taluni casi, l’Industria 4.0 
ha radicalmente cambiato l’as-
setto tecnologico dei macchi-
nari; altri hanno, invece, trova-
to conferme dell’elevato livello 
innovativo dei propri macchi-
nari e impianti prodotti. È per 
esempio il caso di Saronni che, 
all’atto pratico, ha potuto verifi-
care come molte delle soluzio-
ni tecnologiche integrate nelle 
proprie linee di alimentazione 
costituissero gran parte del “capitolato” abili-
tante per l’Industria 4.0. Ce lo racconta Rober-
to Crespi, direttore commerciale di Saronni Spa 

che, con l’occasione, ci ha anche descritto al-
cune delle innovazioni made by Saronni intro-
dotte in questi anni. 

Le linee 

e gli impianti 

Saronni sono 

perfettamente 

rispondenti 

ai dettami 

dell’Industria 4.0.

La linea 

di alimentazione 

per tranciatura fine

di coil di elevato 

spessore sviluppata 

da Saronni.  
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una specifica che utilizziamo per garantire ai 
nostri clienti che le nostre linee e i nostri impian-
ti sono perfettamente rispondenti a questa logi-
ca. Man mano, negli anni, ci siamo quindi ade-
guati alle sollecitazioni e alle richieste ricevute 
dai nostri mercati di riferimento facendoci trova-
re pronti nel momento dell’entrata in vigore del 
decreto sull’Industria 4.0”.  

Una palestra tecnologica 
chiamata automotive
Tutto nasce dalla tipologia di impianti prodotti 
da Saronni cui viene tipicamente richiesta tan-
ta affidabilità di funzionamento in cicli produt-
tivi particolarmente impegnativi. Tipicamente, 
infatti, le linee di alimentazione sono parte inte-
grante e fondamentale di impianti in cui le pres-
se integrate lavorano tre turni al giorno per set-
te giorni la settimana per produrre componenti 
per auto o lamierini magnetici. Ambiti per cui un 
fermo macchina per guasto o malfunzionamen-
to non è minimamente ammissibile per cui an-
che un intervento di manutenzione, preventiva 
o predittiva, va assolutamente pianificato per 
tempo. “Il livello di affidabilità delle nostre linee, 
storicamente, deve essere molto alto, al TOP” 
afferma Crespi. 
Ricordiamo infatti che Saronni lavora con i prin-
cipali OEM, Tier1 e Tier2 dell’automotive che, 
per vocazione, è il comparto che più di ogni al-
tro, con le proprie esigenze produttive, stimola 
lo sviluppo tecnologico e l’introduzione di sem-

Ready to Industria 4.0 
prima degli altri
“Se la domanda è “in che modo i canoni impo-
sti dall’Industria 4.0 hanno influenzato e influi-
to sull’evoluzione tecnologica dei nostri impian-
ti?” la mia risposta è semplice: “piuttosto poco”. 
Nel nostro caso specifico - racconta Roberto 
Crespi - l’Industria 4.0 non ci ha cambiato; ha 
però permesso di renderci conto del livello tec-
nologico evoluto dei nostri macchinari che, per 
molti aspetti e caratteristiche, erano già rispon-
denti a questa logica. L’Industria 4.0 è stata la 
cartina tornasole del percorso di sviluppo tec-
nologico che Saronni ha compiuto negli ultimi 
anni per soddisfare e seguire le richieste del 
proprio mercato di riferimento”. 
“I nostri sistemi sono certificati CE e quindi pie-
namente rispondenti alle normative vigenti in 
fatto di sicurezza, sono gestiti e controllati tra-
mite PLC, hanno un’interfaccia uomo/macchina 
facile e intuitiva ma, soprattutto, sono in grado 
di visualizzare e fornire in tempo reale informa-
zioni sul loro stato di funzionamento quali per 
esempio i valori di velocità e le eventuali emer-
genze per cui sono anche dotati di telediagno-
si e controllo in remoto. Tutto ciò c’era già nelle 
nostre linee perché - negli anni - i nostri clien-
ti hanno man mano espresso questo tipo di esi-
genza, prima ancora che gli venisse dato un 
nome. A livello progettuale e costruttivo non ab-
biamo dovuto cambiare nulla; abbiamo sempli-
cemente dovuto riassumere queste funzioni in 

Tramite due coppie 

di rulli, concavo 

e convesso, 

si elimina la 

centina sulla 

larghezza del coil.

La raddrizzatrice 

standard risolve 

il problema della 

centina “solo”

per il 30/40%. 
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pre nuove innovazioni, e con largo anticipo ri-
spetto agli altri ambiti del manifatturiero. 

L’errore di centina 
non è più un problema
Automotive e lamierino magnetico sono dunque 
i settori che maggiormente caratterizzano l’atti-
vità di Saronni. Ambiti particolarmente esigenti 
che con le loro richieste hanno portato l’azien-
da di Borgo Ticino in provincia di Novara a esse-
re sempre più riferimento di mercato quando si 
parla di linee e impianti di alimentazione da coil 
con un elevato livello di customizzazione. 
“Ogni nostro impianto, pur integrando una se-
rie di macchine componenti la linea che sono 
standard, racchiude in sé un altissimo livello 
di customizzazione che può essere legato alla 
parte hardware della linea, quindi un disposi-
tivo aggiunto per risolvere un problema speci-
fico, oppure al software sviluppato ad hoc per 
eseguire una ciclica particolare, oppure, an-
cora, per abbattere le tempistiche di cambio 
tipo” spiega ancora Roberto Crespi. 
“Un esempio concreto lo abbiamo sotto gli oc-
chi in officina dove stiamo ultimando un una li-
nea standard che abbiamo realizzato per un 
cliente che necessitava di alimentare coil di 
alto spessore. Nel caso specifico abbiamo svi-
luppato e integrato nell’impianto un dispositi-
vo atto a correggere l’errore di centina sulla 
larghezza del nastro. Il materiale, infatti, oltre 
a memorizzare la curvatura data dall’arrotola-

mento della bobina, subisce anche una defor-
mazione - simile a una bombatura - sulla sua 
larghezza. Questo avviene generalmente su-
gli alti spessori che vanno dai 6/7 ai 15 mm. 
Con una raddrizzatrice standard questo pro-
blema viene risolto per il 30/40%; c’è anche 
chi si accontenta di questo risultato. Nel setto-
re della tranciatura fine, invece, la lamiera che 
entra negli stampi deve essere perfettamente 
piana, ragion per cui diversi clienti richiedono 
questo macchinario che, tramite due coppie 
di rulli, concavo e convesso, elimina la centi-
na sulla larghezza del coil. Il vantaggio vero è 
quindi legato alla possibilità di alimentare ne-
gli stampi di tranciatura fine - tipicamente mol-
to complessi e costosi - una lamiera spianata 
con un tasso di plasticizzazione piuttosto ele-
vato; ciò significa inserire nello stampo un ma-
teriale perfetto, con tolleranze di planarità mol-
to ristrette, a tutto vantaggio della minor usura 
dello stampo di tranciatura, della qualità dei 
pezzi tranciati e dell’affidabilità del processo”. 

Saldatura testa coda dei coil per 
un processo di tranciatura affidabile
Parlando di personalizzazioni, un altro argo-
mento estremamente attuale in fatto di solu-
zioni ad hoc studiate da Saronni riguarda la 
saldatura testa coda dei coil senza materiale 
d’apporto. “Negli ultimi anni - spiega ancora 
Crespi - stiamo ricevendo parecchie richieste 
legate a questo tipo di soluzione tecnologica in 

Saronni è sempre 

più sinonimo 

di linee e impianti 

di alimentazione 

da coil con un 

elevato livello 

di customizzazione.
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re gli stessi. Abbiamo quindi 
a catalogo dei sistemi mol-
to semplici per saldare testa 
e coda lamierino magnetico, 
che possono anche essere 
delle saldatrici portatili posi-
zionate e usate manualmen-
te ogni volta che occorrono, 
oppure dei sistemi di saldatu-
ra automatici studiati per sal-
dare i coil con spessore fino 
a 14 mm. In questo caso, ab-
biamo sviluppato tecnologie 
diverse che sfruttano gene-
ratori TIG o MIG oppure ad-
dirittura sorgenti laser ac-
quistate di volta in volta. Ciò 
che è di nostra competenza 
è quindi legato alla gestione 
del materiale, relativamente 
al taglio della coda del nastro 
che sta terminando e della te-
sta di quello nuovo, in modo 
da avere due lembi di mate-
riale praticamente perfetti da 
allineare in altezza e larghez-

za per essere facilmente saldati, tenendo tra 
l’altro in considerazione che la parte giunta-
ta finisce nello stampo e viene tranciata. Per 
tale motivo, ne memorizziamo la posizione af-
finché sia agevole andare a scartare il pezzo 
ottenuto con lo spezzone di materiale giunta-
to. La sfida non è tanto legata alla saldatura in 
sé; bensì nel riuscire in automatico a prepara-
re e allineare i due lembi in modo perfetto - al 
decimo di millimetro - per un processo di tran-
ciatura affidabile”.                                             n

quanto si mira sempre più ad abbattere i tempi 
di cambio tipo riducendo al massimo, tra l’al-
tro, i rischi di infortunio per l’operatore addet-
to alla linea al cambio coil. La nostra gamma 
di prodotti permette di alimentare nastri con 
spessore da 0,1 a 18 mm e larghezze da 50 
a 2.150 mm, ragion per cui abbiamo messo a 
punto una gamma di sistemi di saldatura testa 
coda con un livello di complessità crescente 
a seconda di ciò che si deve processare poi-
ché i sistemi di saldatura non possono esse-

Soluzioni n

Con le saldatrici testa 

coda si mira sempre 

più ad abbattere 

i tempi di cambio 

tipo riducendo 

al massimo, 

tra l’altro, i rischi 

di infortunio 

per l’operatore 

addetto alla linea 

al cambio coil.

Saronni ha messo 

a punto alcune 

soluzioni ad hoc 

studiate per la 

saldatura testa 

coda dei coil 

senza materiale 

d’apporto.
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Arco Service produce e vende impianti di 
taglio plasma e ossitaglio, occupandosi 
anche del rinnovamento e del retrofitting 

di impianti di vecchia generazione. L’azienda 
fondata nel 2004 vanta un’esperienza di lungo 
corso, grazie a un know how acquisito in oltre 
vent’anni di attività da Davide Cappelli e Andrea 
Calangiani, ovvero i fondatori nonché titolari del-
la società con sede a Pontassieve (FI). “Le radici 
di Arco Service risalgono a 25 anni fa, quando 
cioè Davide e io iniziammo a lavorare presso 
una ditta del settore che nel giro di pochi anni è 
diventata una delle realtà più importanti a livello 
mondiale nella produzione di impianti di taglio 
plasma. Arco Service nasce dunque dalla volon-
tà di continuare a fornire lo stesso tipo di servizio, 
garantendo una risposta rapida ed efficiente. Il 
riscontro da parte del mercato è stato da subito 
positivo. Nonostante la concorrenza sia sempre 
più agguerrita e numerosa, nella nostra attività 
cerchiamo sempre di porre l’accento sulla qua-
lità dei nostri servizi. Non a caso, di recente, ol-
tre all’attività di revamping e retrofitting abbiamo 
affiancato la produzione di una nostra gamma 
di macchine per il taglio plasma e sviluppato 
anche nuovi controlli numerici e nuove soluzioni 
per velocizzare e semplificare il processo di ta-
glio. Un esempio? Il puntatore laser per facilitare 
acquisizione zero sulle lamiere o l’eventuale cal-
colo della rotazione della stessa, oppure ancora 
la gestione delle gas console automatiche delle 
migliori marche di generatori plasma, cosa che 
permette anche di marcare e tagliare i pezzi in 
un solo passaggio”. 
Arco Service offre, in pratica, un servizio com-
pleto sugli impianti di taglio plasma: dalla mec-
canica al generatore plasma fino al CAD/CAM, 

PubliTec

Arco Service è un’azienda specializzata
nella realizzazione e assistenza di macchine

per il taglio plasma: dalla meccanica al generatore
plasma sino al CAD/CAM, con programmi
di nesting e cataloghi di pezzi parametrici 

(accessori, consumabili, parti elettroniche e parti 
meccaniche), fino al controllo numerico. 

Il taglio plasma nel DNA

di Paolo Santini 
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Il taglio plasma nel DNA

Aventa 

è la macchina 

per il taglio plasma 

ad alta definizione, 

con controllo 

di altezza torcia 

elettronico, 

potenze applicabili 

da 100 a 400 A 

prodotta da

Arco Service. 

con programmi di nesting e cataloghi di pezzi 
parametrici (accessori, consumabili, parti elet-
troniche e parti meccaniche) ai controlli nume-
rici appunto. Per quanto riguarda le sorgenti 
plasma, Arco Service non solo collabora con i 
principali costruttori di generatori (come Hyper-
therm e Victor Technologies) ma frequenta pe-
riodicamente anche i loro corsi di aggiornamen-
to. Inoltre Arco Service è importatore diretto di 
tali costruttori oltre che occuparsi della revisione 
sia di parti di ricambio che di consumabili. 

I due modelli della gamma 
La gamma di pantografi di taglio plasma mes-
si a punto da Arco Service comprende due 
differenti modelli, uno più evoluto dell’altro, 
ma entrambi con campo di lavoro a partire da 
2.000 × 1.000 mm. “Aventa Lite è il modello 
entry level trattandosi di una macchina per il 
taglio plasma convenzionale, con salita disce-
sa torcia mediante cilindro pneumatico e po-
tenze applicabili da 40 a 120 A, con cappa 
mobile solidale al carro” spiega ancora Cap-
pelli. “Realizzata in robusta struttura in accia-
io elettrosaldata, viene motorizzata median-
te due motori lungo l’asse longitudinale e uno 
lungo l’asse trasversale, con ruote dentate e 
cremagliera di precisione, senza alcuna cin-
ghia di trasmissione. Aventa è invece la mac-
china per il taglio plasma ad alta definizione, 
con controllo di altezza torcia elettronico, po-
tenze applicabili da 100 a 400 A, con cappa 
mobile solidale al carro (fino a 100A di poten-
za), o con vasche di aspirazione separate e 
modulari, con apertura portelle da controllo 
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Con il retrofitting, prestazioni
e affidabilità come nel nuovo
Il retrofitting e il revamping di sistemi e di mac-
chine già installate possono essere una più che 

numerico, in base alla posizione effettiva di la-
voro. Gli utilizzatori dei nostri sistemi aprezza-
no particolarmente il servizio post vendita, no-
stro fiore all’occhiello”.

PubliTec

Nell’ambito della lavorazione lamiera, Arco Service ha maturato una notevole esperienza 

nel mondo del taglio plasma, sia convenzionale che alta definizione. 

Aventa Lite 

è il modello entry 

level della gamma 

Arco Service 

trattandosi 

di una macchina 

per il taglio plasma 

convenzionale. 

Arco Service collabora

con i principali costruttori

di generatori plasma

(come Thermal Dynamics 

e Hypertherm) e frequenta 

periodicamente anche i loro 

corsi di aggiornamento.

Arco Service collabora

con i principali costruttori

di generatori plasma

(come Thermal Dynamics 

e Hypertherm) e frequenta 

periodicamente anche i loro 

corsi di aggiornamento.
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valida alternativa al nuovo. In quest’ottica, Arco 
Service rappresenta un partner ideale, come 
conferma Andrea Calangiani. “Nell’attività di re-
trofitting e di revamping Arco Service è stata una 
delle aziende pioniere in Italia, come testimonia-
no le numerosissime installazioni fatte. Con que-
sto servizio, i nostri clienti si sono di fatto ritrova-
ti con un impianto equiparabile per prestazioni e 
affidabilità a uno nuovo ma con un prezzo nean-
che lontanamente paragonabile. 
Erroneamente alcuni clienti valutano l’ipotesi di 
acquisto di un impianto usato, magari più recen-
te, rispetto all’eventualità di un ammodernamento 
di un impianto già in uso. Questo si traduce, a vol-
te, in un errore di valutazione, in quanto nel breve 
periodo potrebbero nuovamente trovarsi di fron-

te alla scelta del retrofit o di investire in un nuo-
vo impianto”. 
Nell’ambito della lavorazione lamiera, Arco Ser-
vice ha maturato una maggiore esperienza nel 
mondo del taglio plasma, sia convenzionale che 
alta definizione. “Siamo però anche all’avanguar-
dia nello sviluppo completo del software applica-
tivo installato sui nostri controlli numerici, merito di 
oltre venti anni di esperienza maturata sul cam-
po. Il risultato è stato un prodotto facile da usa-
re ma allo stesso tempo completo e performante. 
Poiché ogni attività viene gestita in maniera diret-
ta al nostro interno, su richiesta del nostro cliente 
abbiamo la possibilità di soddisfare le esigenze 
di personalizzazione fino alla realizzazione com-
pleta dell’impianto”, conclude Calangiani.            n

D E F O R M A Z I O N EPubliTec

Nell’attività

di retrofitting 

e di revamping 

Arco Service 

è stata una delle 

aziende pioniere 

in Italia, 

come testimoniano 

le decine 

di realizzazioni 

eseguite. 

Arco Service 

è in grado 

di soddisfare 

le esigenze di 

personalizzazione 

dei propri 

clienti fino alla 

realizzazione 

completa 

dell’impianto.

La gestione delle gas console automatiche dei generatori plasma 

consente anche di marcare e tagliare i pezzi in un solo passaggio. 
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Per far fronte alla concorrenza e acquisi-
re nuovi incarichi, è necessario produrre 
sempre più velocemente e in modo flessi-

bile ed economico. Offrire il prezzo migliore per 
pezzo tagliato e garantire tempi di consegna 
brevi sono fattori decisivi per ottenere un buon 

sfruttamento della produzione. Un sistema di 
taglio laser con i suoi componenti specifici 
deve consentire velocità di lavorazione elevate, 
un processo di taglio affidabile e costi di manu-
tenzione contenuti. Chi offre standard elevati ot-
tiene più commesse, aumentando gradualmen-

Nuovi standard per il taglio
laser in fibra con 12 kW

190 - Maggio 2019 N° 248 PubliTec

Maggiore velocità e una gamma di tagli più ampia. ByStar Fiber di Bystronic
comprende un laser da 12 kW e la nuova funzione “BeamShaper”.
Una testa di taglio dal nuovo design assicura inoltre una qualità di taglio
costante fino a spessori lamiera di 30 mm. di Claudia Radaelli
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te la sua produttività. Questi sono i presupposti 
per la crescita.
Per supportare in modo ottimale i “lamieristi” in 
questo contesto di crescente concorrenza, By-
stronic lancia un nuovo livello di potenza nel ta-
glio laser in fibra presentando il ByStar Fiber da 

12 kW. Il laser in fibra high-end è sinonimo del-
la precisa tecnologia e di un processo di taglio 
stabile anche con le potenze laser più eleva-
te e di un’ampia gamma di applicazioni. Il sal-
to tecnologico dai prodotti da 3 - 10 kW in uso 
finora a quello nuovo da 12 kilowatt è enorme. 

Nuovi standard per il taglio
laser in fibra con 12 kW
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Con il laser da 12 kW, le velocità di taglio possibi-
li con ByStar Fiber aumentano in media di un va-
lore fino al 20% (nel taglio laser con azoto) rispet-
to alla sorgente laser da 10 kW disponibile finora. 
In questo modo, si registra un incremento della 
produttività nella gamma di spessori delle lamie-
re compresa tra 3 e 30 mm.
Stefan Sanson, Product Manager Laser Cutting 
Bystronic, spiega: “Questa potenza laser è una 
soluzione interessante per le aziende che vo-
gliono ottenere velocità di taglio più elevata con 
spessori materiale a partire da 3 mm al fine di au-
mentare la loro produttività per unità di tempo. Il 
risultato? Qualità svizzera a costi per pezzo più ri-
dotti”.

Il design della testa di taglio 
garantisce la stabilità di processo
La chiave di un processo di taglio stabile e una 
qualità dei particolari tagliati sempre elevata è la 
testa di taglio. Questo è ancora più vero al cre-
scere delle potenze laser, che devono essere ap-
plicate al materiale da taglio in modo preciso e 
affidabile. Per rendere tutto questo possibile, By-
stronic ha sviluppato ulteriormente in modo coe-
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Bystronic 

inaugura 

il successivo 

livello di potenza 

nel taglio laser 

in fibra con il 

ByStar Fiber 

da 12 kW.

L’automazione ottimizza il flusso di materiale: 

soluzioni per automazione adeguate aumentano 

lo sfruttamento massimo della macchina 

e l’affidabilità del processo.
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rente la testa di taglio di ByStar Fiber.
Il design più slanciato della nuova testa di taglio 
aumenta la sicurezza nel processo di taglio. In 
questo contesto, Bystronic riduce gli elementi co-
struttivi e sistema alcune importanti funzioni tec-
niche all’interno della testa di taglio. Così il rischio 
di collisioni con i pezzi tagliati diminuisce. Al con-
tempo, con il nuovo design si riducono anche le 
spese per la manutenzione e i costi di esercizio. 
La tecnologia integrata è infatti più protetta dal-
lo sporco dovuto, per esempio, alla polvere di ta-

glio. Il raffreddamento ottimale nella testa di taglio 
assicura prestazioni sempre precise, in particola-
re nei tagli di lunga durata con potenze laser ele-
vate. Bystronic protegge così le lenti e l’ugello di 
taglio dalle forti sollecitazioni termiche.

Elevata qualità di taglio fino a 30 mm
Per i “lamieristi” che desiderano ampliare il volu-
me di ordini fino a raggiungere gli spessori di ma-
teriale più alti, Bystronic offre un’innovazione di 
livello superiore. La nuova funzione “BeamSha-

Bystronic 

ha sviluppato 

ulteriormente 

in modo coerente 

la testa di taglio 

di ByStar Fiber.
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utilizzati come magazzini dei materiali nella va-
riante stand-alone.
ByTrans Cross offre un sistema di sgombero an-
cora più versatile grazie alla soluzione di sepa-
razione BySort, che Bystronic integra a richiesta 
come add-on. In questo modo l’operatore può 
spostare i pezzi finiti in un magazzino collegato 
(previa separazione) o posarli in posizioni di sca-
rico supplementari accanto all’impianto di taglio 
laser (sempre previa separazione).
Quest’ultimo metodo supporta, per esempio, la 
lavorazione di grandi serie, in cui singoli pezzi ta-
gliati devono essere classificati separatamente in 
base agli ordini. Un grande vantaggio di BySort è 
la deposizione ripetuta di tutti i pezzi su una po-
sizione: Un compito difficile da risolvere manual-
mente in particolare nel caso di pezzi tagliati di 
grandi dimensioni. I pezzi, posizionati con preci-
sione su un pallet, possono essere lavorati con 
maggiore facilità in modo manuale e automatiz-
zato nei processi successivi.                               n

per” rende possibile una speciale qualità di taglio 
per l’acciaio con spessore lamiera fino a 30 mm. 
Questa funzione può essere scelta acquistando 
una nuova ByStar Fiber da 12 kW oppure può es-
sere installata in un secondo momento. “Beam-
Shaper” consente l’adattamento ideale della for-
ma del raggio laser a spessori lamiera maggiori e 
alle caratteristiche sempre diverse delle lamiere. 
Con spessori compresi tra 20 e 30 mm, la nuo-
va funzione migliora così la qualità dei bordi di 
taglio e aumenta la velocità di taglio di un valo-
re fino al 20%.

L’automazione ottimizza 
il flusso di materiale
Affinché alle velocità elevate nel taglio laser si ac-
compagni un flusso di materiale ottimale, Bystro-
nic mette a disposizione un’ampia gamma di so-
luzioni per l’automatizzazione del ByStar Fiber. 
L’offerta comprende sistemi di carico e scarico, 
soluzioni di separazione e sistemi di immagazzi-
namento configurabili secondo le esigenze per-
sonali. A seconda dell’ambiente di produzione 
esistente e dello spazio utilizzabile, viene così svi-
luppato un processo di taglio laser automatizzato 
integrato senza soluzione di continuità. 
Il sistema ByTrans Cross è l’ultima soluzione di ca-
rico e scarico messa a disposizione da Bystronic. 
Sono possibili diversi scenari di utilizzo.
Come ponte di automazione, ByTrans Cross 
può essere integrato tra impianto di taglio laser 
e magazzino di materiale, per indirizzare il flus-
so di materiale. Può anche essere utilizzato sen-
za collegamento al magazzino, come soluzione 
stand-alone, per alimentare l’impianto di taglio la-
ser con lamiere grezze di spessori e materiali di-
versi. Nella versione base, ByTrans Cross dispo-
ne di due carrelli di carico che possono essere 

Alluminio, 

metallo non ferroso 

o acciaio: 

la testa di taglio 

Bystronic colpisce 

per la massima 

precisione 

garantita con 

lamiere e profili 

sottili e spessi.

Elevata qualità

di taglio fino 

a 30 mm: 

la nuova funzione 
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per l’acciaio.
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AA volte, le idee che sembrano giacere inno-
cue in un cassetto possono essere tirate 
fuori per realizzare soluzioni interessanti 

per il mercato. Seguire l’evoluzione di un settore 
e sapere quali sono le esigenze dei clienti è, 
naturalmente, fondamentale per sapere quan-
do aprire il cassetto.

Servopresse, azienda lombarda attiva dal 1970 
nella costruzione di macchine e sistemi per la 
lavorazione della lamiera, ha studiato il timing 
giusto per introdurre sul mercato una linea di ta-
glio laser da coil che si rivolge principalmente, 
ma non solo, alle PMI interessate a introdurre 
nel loro parco macchine un sistema compatto, 

Taglio laser flessibile
               dal coil allo scarico  automatico

In occasione di LAMIERA 2019, Servopresse presenta una linea di taglio laser 
da coil compatta, performante e dotata di un software user-friendly, che si basa
sull’esperienza quasi cinquantennale dell’azienda milanese nella costruzione
di macchine per la lavorazione della lamiera, nonché sull’integrazione
di un sistema di taglio laser fornito da L-PEAK. Un sistema automatizzato
per lo scarico dei pezzi e la gestione efficiente degli sfridi completa la linea,
pensata per chi è alla ricerca di flessibilità nei metodi di produzione.

di Sergio Soriano
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semplice da utilizzare e performante, in grado 
di garantire un risultato ottimale grazie anche 
alla sorgente laser di taglio.
“I vantaggi di un sistema di taglio laser a parti-
re da coil vanno dalla maggiore produttività as-
sicurata dalla velocità di lavoro superiore alla 
flessibilità insita nella tecnologia di taglio laser, 

che permette di realizzare anche sagome dif-
ferenti”, racconta Dario Cecchi, responsabile 
dell’area tecnica di Servopresse, che abbiamo 
incontrato nella sede di Settimo Milanese (MI). 
“La linea si adatta, dunque, in particolare a tut-
te quelle applicazioni che sono caratterizzate 
da una grossa variabilità e per le quali i metodi 
tradizionali risultano più onerosi”.

Sinergia e cooperazione per seguire
le mutate esigenze dei clienti
Nel tempo, infatti, la progressiva riduzione dei 
quantitativi produttivi e la variabilità dei lotti, sia 
come tipologia che come taglia dei pezzi, han-
no cambiato radicalmente la modalità di lavo-
ro dei clienti, i quali hanno sempre più bisogno, 
appunto, di sistemi in grado di garantire un 
buon livello di flessibilità. “Pensiamo, per esem-
pio, all’industria automotive - prosegue Dario 
Cecchi - e alla disponibilità di modelli differen-
ti per quanto riguarda non solo le parti ester-
ne ma anche la componentistica. Una tenden-
za che si riscontra peraltro anche in altri settori, 
come quello degli elettrodomestici, con l’uscita 
sempre più frequente di nuovi prodotti”.

Taglio laser flessibile
               dal coil allo scarico  automatico

Ecco che le mutate esigenze produttive hanno 
spinto Servopresse ad aprire il famoso casset-
to, recuperare l’idea, togliere un po’ di polve-
re rinnovando il progetto in base all’evoluzione 
tecnologica del momento e tirarla a lucido in 
occasione di LAMIERA 2019, l’appuntamento 
clou del settore quantomeno per quanto riguar-

Il sistema

di taglio laser 

L-PEAK integrato 

nella linea.
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let del prodotto finito, di dimensioni e sagome 
diverse a seconda di quello che il cliente chie-
de”, spiega Dario Cecchi. “A inizio ciclo, la la-
miera viene svolta e alimentata alla raddrizza-
trice dove viene perfettamente spianata, che è 
condizione fondamentale per la buona riusci-

da l’Italia. “Grazie anche al recente spostamen-
to su Milano, crediamo che LAMIERA possa 
diventare davvero un riferimento a livello fieristi-
co anche a livello internazionale”, ci dice Lara 
Cecchi, sorella di Dario e Marketing Manager 
di Servopresse. “La linea di taglio laser da coil 
che presentiamo ha rappresentato uno sforzo 
notevole per noi, in termini di sviluppo tecno-
logico e risorse. Oltre alle macchine che com-
pongono la linea, presso il nostro stand pre-
senteremo anche i sistemi di automazione per 
lo scarico dei pezzi realizzati insieme ad alcu-
ni nostri partner. Siamo convinti che questi rap-
presentino degli ottimi esempi di cooperazione 
tra piccole e medie aziende che riescono a la-
vorare insieme per offrire ai clienti prodotti fini-
ti di alto livello”.

Le macchine che compongono la linea
e il sistema di scarico automatico
La linea di taglio laser, che si caratterizza per la 
sua complessiva compattezza e il peso ridotto 
(non supera le 8 t), ha un’area di lavoro di 1.500 
x 1.000 mm e si compone di un aspo di svol-

gitura per coil, di una raddrizzatrice alimentan-
te e del sistema di taglio progettato per ottene-
re, tra l’altro, una gestione ottimale dei pezzi e 
degli sfridi.
“L’idea di base era quella di fare una linea che 
partisse dal coil e finisse con lo scarico sui pal-

Dario e Lara 

Cecchi, 

rispettivamente 

responsabile 

dell’area tecnica e 

Marketing Manager 

di Servopresse.

La l’aspo, 

la raddrizzatrice 

e il sistema 

di taglio sono 

gli elementi 

che compongono 

 la linea realizzata 

da Servopresse.
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ta del taglio.  Il materiale viene poi spinto all’in-
terno dell’area di lavoro della misura necessa-
ria al taglio. Qui poggia sul letto di fachiro del 
sistema di taglio che, essendo concepito come 
una sorta di nastro rotante, ha un ruolo deter-
minante nella successiva fase di scarico. Una 

volta eseguito il taglio, particolari programmati, 
unitamente allo sfrido spezzettato, vengono fat-
ti avanzare dall’azione combinata del suddet-
to letto di fachiro e dall’avanzamento del nuovo 
materiale da tagliare per essere scaricati. Do-
podiché si riparte con il taglio delle nuove sa-
gome. Lo scarico dei pezzi e dello sfrido, in-
somma, avviene contestualmente al taglio: è 
quello che potrebbe consentire un sistema di 
cambio fogli automatico, con dei costi però net-
tamente superiori rispetto a una linea coil”.
Il sistema è adatto soprattutto alla lavorazione 
di pezzi di dimensioni medio-grandi, come ser-
batoi, vasi di espansione o contenitori, per ci-
tare qualche esempio, che sono meno onero-
si da scaricare in automatico. In ottemperanza 
alle normative vigenti previste nel caso del la-
ser in fibra, l’area di lavoro del sistema di taglio 
è totalmente chiusa. La raddrizzatrice dispone 
di undici rulli di cui i sei inferiori motorizzati e 
cinque superiori sono folli. Nella gamma di rad-
drizzatrici Servopresse è il modello maggior-
mente utilizzato per spessori medi o medio-pic-
coli. La linea rimane, comunque, espandibile o 
riducibile a seconda delle esigenze specifiche 
di ogni cliente.

Dalla sorgente laser al software:
qualità e semplicità di utilizzo
Nell’integrazione del sistema laser, fondamen-
tale è stata la scelta del partner specializzato, 
appunto, della tecnologia di taglio. “A questo 
proposito, abbiamo avviato una sinergia con 
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L-PEAK, grazie soprattutto alle referenze che 
avevamo sia sul servizio che l’azienda garanti-
sce - spiega Lara Cecchi - sia riguardo la com-
petenza più strettamente tecnica. Infatti, pro-
prio perché avevamo l’esigenza di spezzettare 
gli sfridi in modo da favorirne lo scarico auto-
matico, era importante ottenere una qualità di 
taglio elevata”.
Il sistema è equipaggiato con una sorgente 
laser da 1 kW, quindi in grado di processare 
spessori fino a 1,5 mm su questo tipo di prodot-
to. Aumentando la potenza del generatore, la li-
nea è in grado di processare acciaio con spes-
sore fino a 3/4 mm di acciaio normale o acciaio 
inox con spessore fino a 2,5/3 mm.
Giulio Calgaro, CEO dell’azienda vicentina 
L-PEAK, aggiunge qualcosa sul sistema di ta-
glio laser. “Il sistema che abbiamo fornito a Ser-
vopresse monta una sorgente laser in fibra IPG 
che si allinea bene con la caratteristica, for-
se, fondamentale della macchina che, insieme 
alla compattezza, è la sua semplicità di utiliz-
zo, grazie anche a un software molto intuitivo 
e user-friendly che può essere utilizzato anche 
da tecnici non altamente specializzati. Si trat-
ta di un vantaggio molto importante per alcuni 
clienti, specialmente PMI, che vogliono approc-
ciarsi al laser per il taglio lamiera. La macchi-
na utilizza dunque un software proprietario che 
presenta tutte le funzionalità di un tipico softwa-
re CAM da taglio”.                                            n
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UUna software house italiana che oltre a 

produrre soluzioni proprie integra e distri-
buisce anche prodotti di terze parti e un 

rivenditore di sistemi software destinati al mondo 

della lavorazione della lamiera possono collabo-
rare tra loro? Agli occhi dei più sembrerebbe di 
no, anche perché due realtà di questo tipo po-
trebbero addirittura essere concorrenti. Ma nel 

         Una sinergia strategica
sotto il segno del software 

La collaborazione tra Infolab (società piacentina specializzata nella produzione e fornitura
di software, soluzioni e servizi destinati alle aziende manifatturiere che lavorano la lamiera)
e Axion (azienda commerciale, anch’essa piacentina, rappresentante di soluzioni software
CAD/CAM e nesting per la lavorazione lamiera) ha permesso a entrambe le aziende
di completarsi in termini strutturali e di offerta prodotti, dando così vita a una proficua
sinergia di cui beneficiano i clienti di entrambe le parti. 

di Laura Alberelli 

www.infolabonline.com
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caso specifico di Axion e Infolab non è così. La 
collaborazione tra queste due aziende italiane 
non solo non ha dato vita a spiacevoli rivalità, 
ma ha permesso alle due società di completarsi 
e potenziarsi vicendevolmente dando così vita a 
una proficua sinergia di cui beneficiano entram-
be le parti e soprattutto la rispettiva clientela. 
“Axion inizia la propria attività nel 2012, con un 
organico composto da tre persone compreso il 
sottoscritto, con alle spalle diversi anni di espe-
rienza maturata in aziende come Computes e 
Amada Engineering”, esordisce Boris Bonvi-
ni, amministratore di Axion. “Nel corso di questi 
sette anni, la società (che oggi ha un organico 
di dodici persone) ha conosciuto una crescita 
importante, merito di un service a 360° che va 

dalla prevendita fino all’installazione del software 
presso l’azienda del cliente e al successivo sup-
porto. La scelta di collaborare con una software 
house italiana è stata dettata dalla necessità di 
poter disporre di un CAM dalle prestazioni ele-
vate che potesse essere facilmente personaliz-
zabile in base alle specifiche esigenze dei no-
stri clienti. Ho preso dunque contatti con Marco 
Giovene di Infolab, che conoscevo già da tempo 
così come conosco alcune delle persone che la-
vorano con lui in quanto ex dipendenti Compu-
tes. Se la collaborazione con Infolab ci ha per-
messo di offrire ai nostri clienti il CAM di elevate 
prestazioni e personalizzabile di cui erano alla ri-
cerca, grazie ad Axion la Infolab può contare da 
un lato su un netto rafforzamento della propria 

         Una sinergia strategica
sotto il segno del software di Laura Alberelli 

www.infolabonline.com www.axionsrl.eu

Simulazione 

carico/scarico 

punzonatura 

effettuata 

con CAMlab. 

Simulazione 

lavorazione sulla 

piegatrice eseguita 

con AutoPOL. 

AXION INFOLAB 248 ok_soluzioni.indd   203 06/05/19   10:45



204 - Maggio 2019 N° 248 PubliTec

(da parte di Axion), come sottolinea Marco Gio-
vene, amministratore di Infolab: “Il nostro obiet-
tivo è quello di riuscire a completare il più pos-
sibile l’offerta di prodotti per il nostro mercato di 
riferimento, evitando così di concentrarci su un 
solo prodotto come generalmente accade. In-
sieme ad Axion abbiamo esaminato i prodotti 
nelle disponibilità di ciascuna azienda e abbia-

rete di vendita e dall’altro su un valido potenzia-
mento del supporto tecnico ai clienti”. 

Una presenza commerciale
ben radicata sul territorio 
Il motivo della collaborazione tra le due aziende 
non è però solo legato allo sviluppo di prodotti 
(da parte di Infolab) e alla commercializzazione 

Soluzioni n
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mo scoperto che in pratica non vi erano quasi 
sovrapposizioni. Infatti, se a prima vista poteva 
sembrare che fossimo potenziali concorrenti, in 
realtà non è così. Infolab ha i propri clienti già 
acquisiti che continua a gestire e la stessa cosa 
vale per Axion. Tra noi si è creata una siner-
gia quasi naturale, che non ha dato problemi in 
corso d’opera; sono ormai un paio di anni che 
le due aziende collaborano e sinora non abbia-
mo avuto alcun tipo di inconveniente”. 
Da un punto di vista pragmatico, per i clienti 
delle due aziende quali sono i benefici di que-
sta collaborazione? A rispondere è Boris Bon-
vini: “Come è stato già detto, da un punto di vi-
sta commerciale i clienti di Axion e di Infolab 
sanno di poter contare su una presenza capil-
lare sul territorio, grazie alla disponibilità di set-
te figure commerciali e di un team di supporto 
composto da sette tecnici. Oltre a ciò, i clienti 
di entrambe le società possono avvalersi di un 
team di sviluppo molto qualificato e in grado di 
soddisfare le più diverse esigenze”. 
Oltre al CAM di taglio e punzonatura sviluppato da 
Infolab, le società distribuiscono il CAM di piega-
tura Autopol della software house svedese FCC 
Software e il CAD 3D ThinkDesign della software 
house italiana DPT (un prodotto quest’ultimo mol-
to importante per Axion che rappresenta circa il 
35% del fatturato dell’azienda). 
Aggiunge Giovene: “In un’ottica di Fabbrica 
Intelligente, proponiamo anche una specifica 
piattaforma Industry 4.0. Lanciata ufficialmen-
te sul mercato un paio di anni fa, la piattafor-
ma è stata arricchita di un prodotto denominato 
Production Manager che ha il compito di coor-

dinare il lavoro dei vari CAM commercializzati o 
supportati (CAMlab, Linea5, Sphera, AutoPOL) 
in modo che il colloquio tra le macchine pos-
sa avvenire in maniera integrata e coordinabile 
con eventuali software gestionali o ERP. 
Nel caso di realtà di piccole dimensioni, dota-
te di macchine utensili laser e piegatrici di ul-
tima generazione ma sprovviste di un vero e 
proprio ERP, Production Manager con la piatta-
forma Industry 4.0 può essere ritenuto un valido 
candidato a diventare il centro nevralgico per 
colloquiare con gli impianti e riceverne le infor-
mazioni di ritorno. 
Nel caso invece l’azienda disponesse già di un 
suo ERP, Production Manager viene “svestito” 
di alcune sue funzionalità per diventare l’anel-
lo di congiunzione tra l’ERP già in uso e la par-
te produttiva, ricevendo da questo gli ordini di 
lavoro che verranno poi processati e associati 
ai part program da inviare alle macchine e rice-
vendo da queste i feedback di produzione che 
saranno restituiti all’ERP”.

Un algoritmo di nesting di alto profilo 
Rimanendo nell’ambito del continuo miglio-
ramento e aggiornamento dei propri prodot-
ti, motivo di orgoglio per entrambe le società 
è l’integrazione e commercializzazione di un 
nuovo algoritmo di nesting, che grande interes-
se sta suscitando sul mercato. “Il nostro intento 
era quello di riuscire a realizzare nesting parti-
colarmente performanti. Abbiamo quindi deci-
so di adottare un algoritmo di nesting di fascia 
alta capace di garantire prestazioni eccellenti 
(per non dire insuperabili) e variabili in base allo 

Piattaforma 
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mazione, offriamo una soluzione CAM ad alte 
prestazioni a cui si possono aggiungere tutti gli 
strumenti necessari a monte e a valle (il CAM di 
piegatura può utilmente essere abbinato ad un 
CAD 3D e ad un sistema di collegamento Indu-
stria 4.0 con le piegatrici. Nel caso il cliente non 
disponesse ancora di specifiche competenze 
sul CAD tridimensionale, i nostri tecnici - oltre 
ad assicurare un valido servizio di assistenza 
- sono in grado di fornire un servizio di consu-
lenza 3D. Su richiesta, il cliente può infatti avva-
lersi dell’esperienza di un nostro tecnico qualifi-
cato che - per un periodo di tempo limitato - lo 
affiancherà nell’attività di progettazione, aiutan-
dolo di fatto nell’avvio della produzione”, ha sot-
tolineato Bonvini. 
Conclude Marco Giovene: “La proposta delle 
nostre aziende è di tipo modulare: a seconda 
di come il cliente è organizzato al proprio inter-
no, siamo in grado di proporre una soluzione 
gestionale o di interfacciarci con quella già esi-
stente portandola a un livello di efficientamento 
molto elevato. Il nostro obiettivo è quello di sco-
prire la criticità dell’azienda e risolverla, grazie 
alla disponibilità di un panel prodotti che ci per-
mette di intervenire in tutti gli ambiti: CAD per 
la progettazione, CAM di piegatura, CAM per il 
taglio laser, CAM per la punzonatura, piattafor-
me Industria 4.0 e ERP. 
Tra Axion e Infolab contiamo oltre 1.500 clien-
ti attivi. A questi si aggiungono altre 2.000 
aziende utilizzatrici dei software sui quali of-
friamo servizi di supporto, formazione e ag-
giornamento. Di per sé sono già numeri per 
noi importanti che auspichiamo possano ul-
teriormente crescere…”.                                 n

specifico utilizzo. Ancora una volta, a fare la dif-
ferenza non è solo il prodotto in sé ma l’espe-
rienza, la competenza e la conoscenza matu-
rata sul campo. Ai propri clienti, Axion e Infolab 
sono in grado di offrire una soluzione integra-
ta e personalizzabile in un’ottica di eccellenza. 
Sempre parlando di personalizzazione, siamo 
in grado di personalizzare anche ThinkDesign, 
il CAD 3D di cui abbiamo la rappresentanza. 
Essere distributori oltre a permetterci di avere 
un interlocutore diretto, ci consente di realizza-
re e introdurre delle personalizzazioni che sono 
a tutti gli effetti di nostra proprietà. ThinkDesign 
ha un ambiente di sviluppo aperto, e questo ci 
ha permesso di sviluppare alcune funzioni spe-
cifiche per la lamiera che abbiamo introdotto 
con successo garantendo così ai nostri clien-
ti una applicazione sempre più performante. 
In questo modo siamo riusciti a venire incon-
tro alle esigenze dei nostri clienti che ci han-
no chiesto espressamente di personalizzare il 
software in base alle loro necessità”. 

L’importanza di un unico ambiente
di programmazione multi-macchina 
Durante la chiacchierata con Bonvini e Giovene 
è emerso che in questi ultimi tempi il mercato 
sta registrando un deciso aumento di interesse 
verso il CAM destinato alla piegatura. “Gene-
ralmente le multinazionali, oltre a proporre le 
proprie macchine, abbinano un loro specifico 
CAM che purtroppo è destinato unicamente 
alle macchine di quello specifico costruttore. Ai 
costruttori che utilizzano controlli numerici stan-
dard (ad esempio Cybelec, Delem ed Esa) che 
sono alla ricerca di un ambiente di program-
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di Paolo Santini 

“La MultibendCenter RAS è una pannel-
latrice totalmente automatica, veloce, 
con il più alto livello di flessibilità, ripe-

titività e precisione: per piegare pannelli fino a 
3.060 mm di lunghezza e 203 mm di altezza” 
esordisce Dieter Niederfriniger, titolare di Al-

È senza dubbio un viaggio all’interno del mondo della piegatura a bandiera
della lamiera quello proposto da ALPEMAC in occasione di LAMIERA 2019
dove mette in mostra diversi modelli di pannellatrici con sistema a bandiera
RAS, la piegatrice a doppia bandiera Thalmann e l’ammiraglia delle presse
piegatrici elettriche SafanDarley. Un vero e proprio percorso tecnologico
che parte dalla pannellatrice automatica MultibendCenter RAS con sistema
di scarico in 5 stazioni. 

Soluzioni n

Un tour nel mondo
     della piegatura a bandiera

Alpemac 248_soluzioni_NUOVO.indd   208 06/05/19   11:09



Maggio 2019 N° 248 - 209D E F O R M A Z I O N E

pemac. “Il sistema a bandiera rappresenta la 
più raffinata tecnologia di piega per non graf-
fiare il materiale. La Multibend-Center è dota-
ta dell’innovativo sistema di programmazione 
Bendex3D che permette di importare nel pro-
gramma qualsiasi file 3D (dxf, dwg, STEP, …), 
dando immediatamente informazioni di fattibili-
tà del pezzo da realizzare e trasformando il file 
3D in un ciclo completo di programmazione. 
Sotto l’aspetto dei sistemi di carico e scarico, le 
soluzioni sono versatili, flessibili ed ampliabili: 
è possibile dotarsi inizialmente di un semplice 
sistema manuale per poi implementare nel tem-

po i più completi e versatili sistemi automatici, 
studiati per rispondere alle diverse esigenze di 
produzione”.

La novità è il sistema di scarico 
a cinque postazioni
La MultibendCenter RAS è quindi un sistema 
che può crescere nel tempo ed evolvere pari 
passo con le esigenze dell’utilizzatore. A Mila-
no, la novità presentata su questo centro è per 
lo più costituita da un sistema di scarico a cin-
que postazioni. Lo scarico può essere mon-
tato in due diversi modi: nella direzione del-

Un tour nel mondo
     della piegatura a bandiera

La pannellatrice automatica

MultibendCenter RAS. 
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con uno spessore lamiera massimo di 3 mm. Il 
ciclo di lavoro viene eseguito in totale automa-
zione: inizialmente viene fatta la scansione del 
pallet di carico o del cestello nel quale sono 
posizionate le lamiere, differenti tra loro. Dopo 
la scansione, il robot di asservimento integra-

la lavorazione della macchina, oppure a 90° 
rispetto alla stessa. La presa del pezzo, dal 
più piccolo al più grande, avviene in maniera 
completamente automatica, senza necessità 
di programmazione. Inoltre, grazie a un nastro 
in uscita, il pezzo lavorato si posiziona auto-
maticamente nel punto corretto per lo scari-
co. Tutto ciò, unito al sistema di scarico che 
non fa fermare la macchina, si traduce in un 
tempo ciclo record: 18 sec dallo scarico all’ul-
timo pallet. Oltre ad avere un prezzo conve-
niente, la macchina lavora in completa auto-
nomia senza necessità di supporto da parte 
dell’operatore. 

Il centro di piegatura per 
pezzi piccoli e complessi
“La MiniBendCenter RAS di Alpemac è una 
vera e propria rivoluzione nell’ambito della pie-
gatura” afferma sempre Niederfriniger che poi 
prosegue: “è l’unico centro di piegatura com-
pletamento automatico, presente sul merca-
to, che realizza pezzi di piccole e piccolissime 
dimensioni, con sagome complesse: parti in-
terne di forni, ascensori, computer, stampanti, 
mobili e lampade”.
Le dimensioni del pezzo lavorabile con la Mi-
niBendCenter RAS spaziano da un minimo di 
40 x 50 mm e un massimo di 600 x 600 mm, 

Soluzioni n
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to prende il pezzo e richiama in automatico il 
corrispondente programma di lavorazione. La 
macchina sceglie la strategia di piega e posi-
ziona in automatico tutti gli utensili. A fine ci-
clo di piegatura, il pezzo viene scaricato nella 
postazione desiderata. Il macchinario è elettri-

co: ciò garantisce basso consumo di energia 
e costanza delle pieghe realizzate. Miniben-
dCenter RAS è realmente un macchinario in-
novativo, in grado di modificare i processi pro-
duttivi delle aziende che realizzano pezzi di 
piccole dimensioni.
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ne del ciclo di piega, zoomando anche sui vari 
particolari. Questo sistema semplifica enorme-
mente la fase di programmazione, rendendo il 
macchinario facilmente gestibile. 

Pannellatrice manuale modulare 
La nuova pannellatrice manuale a bandiera XL-
Tbend è ideale per chi deve piegare cassette 

Una pannellatrice 
a bandiera semi automatica 
L’UpDownCenter RAS è una la pannellatrice 
semi automatica; o meglio, è un centro di pie-
gatura semi automatico, con sistema a bandie-
ra, la soluzione adatta per piegare profili e sca-
tolati fino a 4.060 mm di lunghezza, 400 mm 
di altezza e 3 mm di spessore, in modo sem-
plice, veloce e con elevata precisione. Questo 
centro di piegatura nasce sulla piattaforma del-
la UpDownBend con la quale condivide la tec-
nologia di piega a bandiera che accompagna 
la lamiera senza segnarla ed esegue pieghe 
in positivo e negativo automaticamente, senza 
dover ribaltare la lamiera. Così come l’ammira-
glia Multibend-Center, anche la UpDownCenter 
è dotata del sistema di programmazione Ben-
dex 3D Multi-Touch Control a 24”: l’operatore 
crea il pezzo da realizzare direttamente a moni-
tor, in 3D, oppure importando un file DXF, STEP 
o GEO, preme il bottone e il sistema Multi-Tou-
ch Control sviluppa l’intera sequenza di piega 
in modo automatico, incluso il cambio utensi-
li. Se esistono diverse possibilità per ottenere il 
pezzo finale, il software programmatore propo-
ne le diverse soluzioni, suggerendo la strategia 
di piega e di cambio utensili ottimale. L’operato-
re può poi visualizzare in 3D l’intera simulazio-
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su quattro lati, pannelli, profili e box complessi. 
La XLTbend esegue pieghe positive e negati-
ve senza dover ribaltare la lamiera, permetten-
do alta precisione e produttività. Due i modelli 
disponibili: 4.060 x 2,5 mm e 3.200 x 3 mm. Ol-
tre ai nuovi componenti meccanici, la XLTbend 
è anch’essa dotata del sistema di programma-
zione Bendex 3D che, come visto, permette di 
importare qualsiasi file 3D dando immediata-
mente informazioni di fattibilità del pezzo da re-
alizzare e trasformando il file 3D in ciclo com-
pleto di programmazione.
Altra particolarità della macchina è la sua estre-
ma modularità di assemblaggio: gli svariati ac-
cessori (quali per esempio le ventose per l’a-
vanzamento automatico della lamiera) e l’ampia 
scelta di utensili (con altezza da 150 mm fino 
a 300 mm) permettono di allestire la macchi-
na ottimale per le specifiche esigenze di pro-
duzione. 

In mostra il TOP della gamma 
di presse piegatrici elettriche 
In occasione di Lamiera 2019, Alpemac espo-
ne il modello TOP di gamma della linea di pres-
se piegatrici elettriche SafanDarley, ovvero la 
E-Brake Ultra 50-2050 NS. Tra i punti di forza 
delle presse piegatrici SafanDarley E-Brake vi 

è sicuramente la massima precisione di pie-
ga ottenibile su tutta la lunghezza grazie a una 
bombatura pressoché nulla. Un sistema brevet-
tato posto nel portalama superiore, che com-
bina motori elettrici, pulegge fisse e mobili e 
cinghie, assicura una distribuzione equilibrata 
delle forze e l’angolo di piega risulta così co-
stante su tutta la lunghezza. La deformazione 
della lamiera è a un minimo assoluto, la bom-
batura pressoché nulla.
L’impiego di una nuova generazione di com-
ponenti elettronici e software, applicato all’i-
ter di dialogo tra software e sistema di sicurez-
za, permette l’ottimizzazione del sincronismo 
tra macchina e operatore. Le fotocellule sono 
in grado di leggere i movimenti dell’operatore e 
posizionano la macchina nella posizione idea-
le per eseguire il ciclo di produzione. Ne con-
seguono: un tempo di reazione e di stop estre-
mamente ridotto e un’elevata velocità di piega. 
L’intero ciclo produttivo risulta fino al 30% più 
veloce. Non meno importante il risparmio ener-
getico fino al 50% che le presse piegatrici Sa-
fanDarley E-Brake assicurano in quanto con-
sumano solo quando devono effettivamente 
compiere un movimento. Mentre il motore del-
la pompa idraulica di una piegatrice idraulica 
tradizionale funziona costantemente. Ciò si ri-

La pressa 

piegatrice elettrica 

SafanDarley 

E-Brake Ultra

50-2050 NS. 

La nuova pannellatrice manuale

a bandiera XLTbend. 
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Piega in automatico in positivo e 
negativo, senza ribaltare la lamiera 
Il viaggio nel mondo della piegatura lamiera 
targato Alpemac si conclude con la piegatrice 
a doppia bandiera Thalmann TD, ovvero una 
macchina tangenziale in grado di soddisfare 
le esigenze di piegatura di tutte le officine. La 
tecnologia di piega tramite bandiera è idea-
le per chi vuole preservare e rispettare il ma-
teriale: la bandiera che accompagna la lamie-
ra in fase di piega non lascia segni. La doppia 
bandiera permette la piegatura in automatico 
sia in positivo che in negativo, senza dover ri-
baltare la lamiera. “Grazie alle proprie caratte-
ristiche la Thalmann TD permette di semplifi-
care il processo di produzione e aumentare la 
produttività” afferma ancora Niederfriniger, di 
Almpemac. “Precisa e flessibile, è ottima an-
che per piccoli lotti e per chi ricerca la qualità 
nella ripetibilità del pezzo: il ciclo di piegatura 
risulta imbattibile grazie al fatto che può con-
tare su di un processo di piegatura misurabile 
e costante, che non dipendente dall’interven-
to dell’operatore. Facilissima da programma-
re, permette di affidare il processo di piegatu-
ra anche a personale non specializzato. Plus 
della TD è sicuramente lo studio delle geome-
trie molto spinto che permette di ottenere pro-
fili non realizzabili con altre piegatrici. Il tavolo 
di introduzione automatico della lamiera per-
mette inoltre l’utilizzo della macchina da par-
te di un solo operatore”.                                   n

percuote positivamente anche sulla minor ma-
nutenzione; in quanto macchinari totalmente 
elettrici, risultano molto più affidabili e necessi-
tano di meno manutenzione.
Il sistema integrato interagisce con il ciclo pro-
duttivo rendendo la macchina più veloce. Non 
ha lo STOP ma il coltello scende giù in conti-
nuo, fino a 1 mm dalla lamiera. Il sistema non 
è fissato sulla trave superiore ma è una barrie-
ra anteriore, quindi non ha bisogno di essere 
regolato ogni volta che si cambia lavorazione.

La doppia 

bandiera permette 

la piegatura 

in automatico 

sia in positivo 

che in negativo, 

senza dover 

ribaltare 

la lamiera.

La piegatrice a doppia bandiera Thalmann TD

è una macchina tangenziale in grado di soddisfare

le esigenze di piegatura di tutte le officine.
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Il “corso per Tecnici Sicurezza Laser, Costruttori e Integra-
tori” è un corso di 40 ore ad elevata specializzazione nella 
sicurezza laser. È rivolto al personale degli uffici tecnici e dei 
Servizi di Prevenzione e Protezione, a ricercatori e ai liberi 
professionisti che hanno la necessità di acquisire le cono-
scenze necessarie per la classificazione dei prodotti laser, la 

valutazione e controllo del rischio laser e rischi connessi. 

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

Al termine del corso, le competenze sviluppate consentiranno di: 
• valutare con approfondita competenza il rischio laser,  
• prescrivere le adeguate misure di prevenzione e protezione;  
• classificare un prodotto laser,  
• possedere le conoscenze adeguate per la certificazione dei prodotti e delle macchine laser.

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

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

 
Per ulteriori informazioni e iscrizioni si rimanda l’interessato al sito:

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

LA SCUOLA SICUREZZA LASER DI AITEM 
(ASSOCIAZIONE ITALIANA TECNOLOGIE MANIFATTURIERE) 

ORGANIZZA  CORSI PER TECNICI SICUREZZA LASER,  
COSTRUTTORI E INTEGRATORI.
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Fiera internazionale per la lavorazione della lamiera

 www.blechexpo-messe.de

Più di 1.200 espositori da oltre 35 Paesi: il mondo della lamiera si dà 

appuntamento sul 14° Blechexpo, dove tradizione ed innovazione si 

traducono in prodotti e soluzioni. Blechexpo e Schweisstec: due fi ere 

orientate alla prassi che, insieme, formano un evento unico dedicato a 

lavorazione della lamiera e giunzione, tecnologie fra loro complementari.

Lavorazione della lamiera su scala mondiale

5 Macchine lavorazione lamiera

5 Deformazione e taglio

5 Lavorazione tubi e profi li

5 Giunzione e assemblaggio

5 Lamiera, tubi e profi li semi lavorati

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

In contemporanea con: 7° Schweisstec – Fiera internazionale per la giunzione
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per la tecnologia medicale 
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di vari materiali, dall’acciaio inox alle leghe  
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L’Oil & Gas è servito! 
di Giorgio Princiotto 
Progettazione, assemblaggio, avviamento 
e manutenzione post-vendita: SICK non ti 
lascia mai solo e si è presentata a Ravenna 
in occasione di OMC 2019 con soluzioni 
di controllo di processo, misure fiscali, 
sensori anticollisione e sistemi di analisi per 
le emissioni, oltre che con un pacchetto di 
servizi per assistere i propri clienti.            224

Curvatubi completamente elettriche 
per i sistemi di scarico 
di Ferruccio Pantalone 
La capacità di una curvatubi di grandi 
dimensioni con le dimensioni compatte 
di una più piccola; per componenti 
particolarmente impegnativi, Schwarze-
Robitec combina i vantaggi di due macchine 
diverse in un unico modello, la CNC 80/60 E 
TB MR. Il produttore di curvatubi con sede 
a Colonia ha installato con successo due di 
queste curvatubi multiraggio completamente 
elettriche con tecnologia transport boost 
presso la sede del fornitore automobilistico 
Eberspächer in Portogallo.                        226

Un convincente e innovativo 
concetto di stoccaggio 
di Roberto Puddino 
Invece del previsto ampliamento dei 
magazzini esistenti, nell’interesse di una 
lavorazione notevolmente più rapida, 
il commerciante di acciaio Kichererer 
ha deciso di costruire un edificio 
completamente nuovo con un nuovo sistema 
di stoccaggio. A tale scopo, KASTO ha 
fornito un magazzino a nido d’ape con oltre 
10.000 cassette e un sistema di distribuzione 
dei materiali.                                               230

Le strutture in acciaio hanno  
la propria norma aggiornata 
di Alessandro Merlo 
È stato recentemente pubblicato 
l’aggiornamento della norma UNI EN 1090-2, 
 la quale viene indicata al cap. 4.2 delle 
attuali Norme Tecniche per le Costruzioni 
(D.M. 17/01/2018 n. 42). La UNI EN 1090-2 
specifica i requisiti per l’esecuzione delle 
strutture in acciaio. Ma di che norma si 
tratta? A chi è demandata la responsabilità 
di applicare la norma e di verificare la sua 
effettiva applicazione? Con questo articolo e 
con la collaborazione dell’Ufficio Tecnico di 
Fondazione Promozione Acciaio proviamo a 
dare delle risposte a queste domande.     234

Lo schermo più grande d’Europa 
ha un’anima metallica 
di Marco Dorini 
Vent’anni fa veniva inaugurato Oriocenter,  
già all’epoca uno dei più estesi shopping mall 
sul territorio italiano, concepito come i grandi 
centri commerciali tipici delle città europee, 
che prevedono un servizio a 360° gradi,  
non limitato a negozi e supermercati ma vere 
e proprie cittadelle con spazi di relax, ristoro 
e intrattenimento.                                      238
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E
MMEDI conferma il suo ruolo di 
spicco sul mercato della tecno-
logia e delle applicazioni a in-
duzione, puntando sull’innova-
zione e sulla personalizzazione 

dei prodotti. Da oltre cinque decenni, 
l’azienda si è infatti guadagnata un’ec-
cellente reputazione nel settore dei tubi. 
Dai saldatori a vuoto ai saldatori a stato 
solido che utilizzano la nuova tecnologia 
SiC, EMMEDI fornisce una linea comple-
ta di prodotti industriali 4.0 pronti per l’in-
dustria dei tubi, tubi e fili.

Flessibilità e risparmio
energetico sono 
un bel connubio
Dopo l’introduzione del Mosweld SiC, 
l’evoluzione della saldatrice HFI con 
transistor in carburo di silicio SiC, l’a-
zienda si è concentrata e ha investi-
to in processi di ricottura innovativi 
e personalizzati per rispondere alle 
nuove ed esigenti richieste del mer-
cato. Oltre alla ricerca e sviluppo su 
progetti impegnativi, il 2019 è inizia-
to con il completamento di due si-
stemi di ricottura in linea altamente 
personalizzati. Le due unità, installa-
te negli USA, sono caratterizzate da 
una maggiore flessibilità produttiva e 
dall’attenzione al risparmio energeti-
co, aspetti sempre più pressanti nel 
settore dei tubi. 
Sono stati studiati trattamenti di ricot-
tura specifici e sono state realizzate 
attrezzature per la lavorazione di di-
versi materiali (acciai inossidabili au-
stenitici e ferritici e leghe esotiche) e 
dimensioni (OD 9 a 30 mm - 0,5 a 3 
mm di spessore di parete; OD 25 a 
50 - 0,5 - 4mm di spessore di parete) 
in base alle specifiche esigenze del 
cliente. 
Grazie alle sinergie create dall’ingres-
so nel gruppo di aziende Ajax TOC-
CO Magnethermic®, i due sistemi di 
ricottura lucida beneficeranno del 
supporto dell’assistenza tecnica loca-
le in collaborazione con lo staff tecni-
co di EMMEDI.                                     •

Due sistemi di ricottura in linea
altamente personalizzati

EMMEDI conferma il suo ruolo di spicco sul mercato della tecnologia e delle applicazioni a induzione,
puntando sull’innovazione e sulla personalizzazione dei prodotti.

Per EMMEDI il 2019 è iniziato con il completamento di due sistemi di ricottura in linea altamente personalizzati.
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I
l Gruppo Raccortubi rafforza la sua 
posizione nel mercato russo; Rac-
cortubi, Tecninox e Petrol Raccord 
hanno, infatti, ottenuto la certificazio-
ne EAC. 

Dal 1949, il Gruppo Raccortubi pro-
duce e fornisce materiali per tubazioni 
per applicazioni critiche, quali impian-
ti chimici e petrolchimici, centrali elet-
triche, cantieri navali, impianti di fertiliz-
zanti e piattaforme offshore attraverso 
la sua rete di distribuzione globale. For-
nisce tubi, tubi, raccordi e flange in ac-
ciaio inossidabile austenitico, duplex, 
super duplex, super duplex, 6Mo, le-
ghe di nichel e titanio da stock pres-
so i punti di distribuzione in Italia, Bra-
sile, Dubai, Singapore e Regno Unito, 
costantemente riforniti dalla produzio-
ne interna di raccordi a saldare nei due 
stabilimenti italiani Tecninox e Petrol 
Raccord. 
Raccortubi S.p.A., con sede alle porte 
di Milano, rappresenta la sede centra-
le del Gruppo, assicurando che la sua 
rete distributiva globale funzioni al mas-
simo dell’efficienza. Dispone di un am-

pio magazzino (oltre 6.000 articoli) per 
la distribuzione diretta di tubazioni in 
acciaio inox e leghe speciali e, insieme 
ai suoi stabilimenti produttivi integrati e 

alle partnership strategiche con i forni-
tori, Raccortubi gestisce progetti com-
pleti in tutto il mondo. 
Petrol Raccord è leader nella produzio-
ne di raccordi speciali a saldare di te-
sta per i settori Oil & Gas, produzione 
di energia, fertilizzanti e petrolchimico. 
Fondata nel 1969, è stata acquisita da 
Raccortubi alla fine del 2014 per am-
pliare e completare la gamma produtti-
va del Gruppo. Oltre a produrre raccor-
di senza saldatura e saldati a caldo fino 
a 56”, quasi senza limitazioni di spes-
sore delle pareti, in acciaio inossidabi-
le, duplex, superduplex, 6Mo, leghe di 
nichel e titanio, fornisce anche raccor-
di in acciaio legato a saldare di testa 
per centrali elettriche (P5, P9, P11, P22, 
P91 e P92). 
Tecninox è lo stabilimento integrato di 
Raccortubi per la produzione di rac-
cordi a saldare a freddo. Fondata nel 
1988, prende il materiale di base dal 

magazzino di Raccortubi per inserirlo 
direttamente in produzione, garanten-
do al Gruppo una fornitura garantita di 
raccordi da 1/2” a 16”.                          •

La certificazione EAC rafforza
la posizione nel mercato russo
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L
a tecnologia medicale moder-
na è un elemento indispensa-
bile nella cura delle malattie, 
e per soddisfare al contem-
po elevati standard igieni-

co-sanitari. Sono necessarie soluzio-
ni particolari per lavorare i tubi e poter 
rispondere a queste esigenze parti-
colari, quali le caratteristiche sofisti-
cate dei dispositivi medicali o solu-
zioni per lo smaltimento a norma di 
acque reflue. Questi tubi sono spes-
so molto sottili.
In quest’ottica, le tecniche di sago-
matura rivestono un ruolo sempre più 
importante, tecniche di solito utilizza-
te nell‘industria automobilistica e al-
tri settori industriali. In questo caso, 
si tratta di lavorare materiali ad alta 
e altissima resistenza, tra cui quelli 
che vengono utilizzati per dispositi-
vi per la microchirurgia. Con le sue 
macchine tform, la produttrice di cur-
vatubi e sagomatubi ad alta tecnolo-

Le soluzioni assiali e rullanti di transfluid rendono possibile la 
lavorazione in sicurezza di vari materiali, dall’acciaio inox alle 
leghe in titanio

di Stefano Bertoletti

CRONACA

Sagomatura precisa di tubi
per la tecnologia medicale

Le macchine transfluid possono effettuare riduzioni del tubo sull’intera lunghezza o solo parzialmente.
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mente ridotto vengono utilizzati tra 
l’altro in endoscopia e nella medicina 
d’urgenza. Giocano un ruolo impor-
tante nelle dotazioni ospedaliere, nei 
dispositivi per la cura dei malati e nei 
processi di sterilizzazione. La neces-
sità di tecniche speciali di giunzione 
può talvolta richiedere l’uso di laser 
per tagli e forature, prima o dopo la 
sagomatura.

Alternative speciali 
per la lubrificazione
La produzione di sagomature per la 
tecnologia medicale solitamente av-
viene condizioni di laboratorio o in 
stanze asettiche. Per evitare la conta-
minazione talvolta non è possibile uti-
lizzare le tecniche solite con le sago-
matrici utilizzate. Per questo motivo, 
vengono utilizzati utensili in ceramica 
o in metalli speciali con rivestimenti 
specifici, che soddisfano appieno le 
esigenze di queste applicazioni.       •

Aprile 2018 N° 38  - 223 

gia transfluid, rende possibili sago-
mature assiali e rullanti con risultati 
notevoli. Per esempio, si possono ot-
tenere sagomature assiali simmetri-
che e asimmetriche ad alta precisio-
ne, con vari materiali, quali acciaio 
inox e varie leghe di titanio.

Processo per tubi
con diametro esterno
da 1,5 fino a 8 mm
“Il valore della sagomatura rullan-
te è ovviamente molto alto, in quan-
to può essere utilizzata molto effica-
cemente”, spiega Stefanie Flaeper, 
direttrice vendite e marketing presso 
transfluid. “I nostri impianti possono 
effettuare riduzioni del tubo sull’inte-
ra lunghezza o solo parzialmente. In 
entrambi i processi viene ovviamen-
te garantita una precisione eccezio-
nale. E si tratta di lavorare tubi con 
un diametro esterno tra 1,5 e 8 mm”. 
Questi tubi dallo spessore estrema-

CRONACA
www.polysoude.it

Saldatura Orbitale
Saldatura Automatica

Placcatura
Servizi Associati

Sagomatura precisa di tubi
per la tecnologia medicale

Le tecniche di sagomatura rivestono un ruolo sempre più importante, tecniche di solito utilizzate
nell‘industria automobilistica e altri settori industriali.

Con le sue macchine tform, transfluid rende possibili sagomature assiali e rullanti con risultati notevoli.
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T
utela dell’ambiente, metrolo-
gia legale e sicurezza delle 
persone e delle infrastrutture 
sono questioni molto com-
plesse, che qualsiasi azien-

da deve affrontare con l’aiuto di partner 
preparati. Non si tratta solo di adottare 
le migliori soluzioni del mercato, ma bi-
sogna trovare professionisti in grado di 
sostenere il cliente in tutto il processo di 
ammodernamento o messa a punto del 
proprio impianto.
Grazie al suo vasto portfolio di prodot-
ti, SICK riesce a coprire qualsiasi esi-

genza nell’ambito dell’Oil & Gas, 
anche grazie alla presenza di una spe-
ciale divisione che studia nel dettaglio 
ogni applicazione. Il team di SICK infat-
ti, lavora in più fasi. Dopo un primo so-
pralluogo progetta, ingegnerizza e as-
sembla sistemi completi; supervisiona 
nell’installazione della soluzione svilup-
pata e, infine, offre un servizio di avvia-
mento e manutenzione post-vendita.
“Un aspetto di primaria importanza, so-
prattutto nel controllo delle emissioni 
in torcia, dove le normative impongo-
no severi controlli periodici”, puntua-

lizza Andrea Galdino, Sales 
Manager Process Automation, 

Custody & Process Metering di SICK 
S.p.A. “Attraverso speciali contratti di 
Global Service, studiati sulla base di 
ogni singolo cliente, garantiamo il man-
tenimento delle prestazioni iniziali del 
sistema anche attraverso interventi di 
manutenzione preventiva e correttiva. 
E possiamo farlo grazie all’uso di siste-
mi intelligenti di ultima generazione. In 
questo modo l’operatore non deve pre-
occuparsi di nient’altro se non dell’a-
spetto produttivo”. 

Progettazione, 
assemblaggio, 
avviamento e 
manutenzione post-
vendita: SICK non ti lascia 
mai solo e si è presentata a 
Ravenna in occasione di OMC 
2019 con soluzioni di controllo 
di processo, misure fiscali, sensori 
anticollisione e sistemi di analisi per le 
emissioni, oltre che con un pacchetto 
di servizi per assistere i propri clienti. 

CRONACA

L’Oil & Gas è servito!

di Giorgio Princiotto
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ha mostreto FLOWSKID600, un siste-
ma completo per la misurazione del-
la portata di gas composto da un 
misuratore fiscale a ultrasuoni FLOW-
SIC600 XT abbinato al flowcomputer 
SICK Flow-X, il tutto gestito da un si-
stema di supervisione di ultima gene-
razione.

Un sensore per la sicurezza 
delle persone a bordo nave
Proteggere aree e accessi, ma anche 
le persone: è per questo uso che è sta-
to progettato il LiDAR 3D MRS6000. Il 
sensore sostituisce le telecamere di 
sorveglianza, incapaci di generare dei 
segnali di allarme in condizioni di peri-
colo. MRS6000, al contrario, informa il 
personale non appena un oggetto en-
tra nella sua aria di scansione di 120°.
Il grado di protezione IP67 lo rende 
adatto all’uso in ambienti outdoor, dove 
è più probabile che vengano generati 

dei falsi allarmi. Per scongiurare questo 
rischio, il LiDAR può essere settato per 
identificare oggetti superiore a un cer-
to volume preimpostato. Pensando, per 
esempio, al suo uso su navi mercanti-
li, è possibile schermare i segnali deri-
vanti dagli spruzzi d’acqua delle onde 
o degli uccelli, diventando sensibile so-
lamente alle figure umane.                   •

mata per coprire un range di porta-
ta da 0,03 a 120 m/s senza generare 
turbolenze attorno al sensore. Il siste-
ma è disponibile in due versioni cross 
duct e una a singolo probe per tut-
ti quei casi in cui non è possibile o è 
sconsigliata l’installazione su due lati 
del collettore di flare.
La versione standard è dotata di due 
unità di emettitore/ricevitore, una son-
da di misura e un’unità di controllo 
“MCUP”. Essendo compatibile con 
tutte le architetture di comunicazio-
ne, lo strumento può essere adotta-
to in qualsiasi processo. Il software 
FLOWgateTM visualizza in real time 
i dati raccolti dal sensore e li rende 
disponibili per finalità diagnostiche e 
assicurare, in questo modo, una qua-
lità costante delle prestazioni di misu-
ra o per segnalare al Service la ne-
cessità di intervento.
Per le misurazioni fiscali, inoltre, SICK 
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Un assaggio del-
le possibilità di sviluppo 

e delle soluzioni targate SICK è 
stata al centro della partecipazio-

ne dell’azienda in occasione del-
la scorsa edizione di OMC, l’Offshore 

Mediterranean Conference & Exhibi-
tion, svoltasi dal 27 al 29 marzo presso 
il Pala De Andrè di Ravenna. 

La tecnologia a ultrasuoni, 
ancora più ultra
A Ravenna è stato per esempio pos-
sibile conoscere le potenzialità 
del FLOWSIC100 Flare-XT, 
un misuratore a ultrasuoni 
di portata per gas di tor-
cia affidabile sia quan-
do il flusso di gas è quasi 
impercettibile, sia quan-
do raggiunge repentina-
mente livelli elevati.
La sonda di misura in ti-
tanio è disegnata e sago-

CRONACA

L’Oil & Gas è servito!
FLOWSIC100 Flare-XT 
è un misuratore a ultrasuoni
di portata per gas di torcia.

Andrea Galdino, Sales Manager 
Process Automation, Custody & 
Process Metering di SICK S.p.A.

LiDAR 3D MRS6000 è un sensore di sicurezza studiato da SICK per proteggere aree e accessi. 
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Performance di Schwarze-Robitec per 
la produzione di tubi per sistemi di sca-
rico complessi.
Le norme internazionali in materia di 
emissioni impongono ai produttori di E

berspächer, uno dei principali 
sviluppatori e fornitori mondia-
li di sistemi di scarico, utilizza 
le macchine ad alta efficien-
za energetica della serie High 

226 - Maggio 2019 N° 41

ridurre il consumo di carburante e le 
emissioni di CO2, rafforzando la ne-
cessità di sistemi sempre più efficien-
ti per ridurre l’inquinamento prodotto 
dalle automobili e dai veicoli commer-

La capacità di una curvatubi di grandi dimensioni con le dimensioni compatte di una più 
piccola; per componenti particolarmente impegnativi, Schwarze-Robitec combina i vantaggi 
di due macchine diverse in un unico modello, la CNC 80/60 E TB MR. Il produttore di 
curvatubi con sede a Colonia ha installato con successo due di queste curvatubi multiraggio 
completamente elettriche con tecnologia transport boost presso la sede del fornitore 
automobilistico Eberspächer in Portogallo.

ESPERIENZA

Senza titolo-1.indd   1 18/04/19   14:37

  Curvatubi completamente
elettriche per i sistemi
     di scarico di Ferruccio Pantalone
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ESPERIENZA

Senza titolo-1.indd   1 18/04/19   14:37

ciali. Si tratta di una sfida che 
Eberspächer deve affrontare 

nella sua gamma di prodotto 
Exhaust Technology. L’azien-
da progetta sistemi efficien-
ti per il post-trattamento dei 
gas di scarico - dai silenziato-
ri convenzionali alla tecnolo-
gia di depurazione altamente 

complessa. Nella produzione, 
ciò richiede non solo l’impiego 

di materiali leggeri e sottili, ma anche i 
brevi tempi di ciclo e le alte velocità ti-
piche dell’industria automobilistica, ol-
tre a un elevato grado di sicurezza del 
processo. Con le due nuove curvatubi 
CNC 80/60 E TB MR fornite da Schwar-
ze-Robitec, l’azienda è ora perfetta-
mente attrezzata per affrontare queste 
sfide nel suo sito produttivo di Tondela, 
in Portogallo.

Elevate prestazioni
di piegatura e sicurezza
di processo 
Con la curvatubi CNC 80/60 E TB MR, 
Schwarze-Robitec combina due esi-

  Curvatubi completamente
elettriche per i sistemi
     di scarico

La curvatubi CNC 80/60 E TB MR di Schwarze-Robitec. 

Schwarze 41 - esperienza.indd   227 06/05/19   12:22



PubliTec

genze speciali in un’unica macchina: 
come macchina di dimensioni interme-
die presenta la trasmissione della testa 
di piegatura e quindi la capacità di cur-
vatura di una macchina CNC 80. Inoltre, 
la sua struttura verticale a raggi multipli 
corrisponde a quella di una CNC 60 più 
compatta, poiché Eberspächer lavo-
ra tubi con diametri non superiori a 50 
mm (1,97 pollici). In questo modo l’a-
zienda è in grado di produrre i suoi im-
pegnativi componenti con un livello suf-
ficiente di prestazioni della macchina e 
un’elevata sicurezza di processo, ma in 
modo economicamente efficiente. Con 
la fornitura di macchine curvatubi come 
queste, Schwarze-Robitec dimostra la 
sua flessibilità nel soddisfare le esigen-
ze individuali dei suoi clienti.
Per quanto riguarda l’acquisto di nuo-
ve macchine per le sue sedi in Europa, 
Eberspächer ripone da anni la sua fidu-
cia in Schwarze-Robitec. Il suo stabili-
mento di produzione a Tondela è sta-
to dotato per la prima volta di macchine 
con sistemi di controllo NxG all’avan-
guardia, fino al 35% più veloci in fun-
zione rispetto alle macchine senza si-
stemi di controllo NxG.                           •

ESPERIENZA
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Eberspächer, uno dei principali sviluppatori e fornitori mondiali di sistemi di scarico. 

Eberspächer progetta sistemi efficienti per il post-trattamento 
dei gas di scarico - dai silenziatori convenzionali alla tecnologia 
di depurazione altamente complessa.

Le norme internazionali in materia di emissioni impongono ai produttori di ridurre il consumo di carburante
e le emissioni di CO2, rafforzando la necessità di sistemi sempre più efficienti per ridurre l’inquinamento prodotto
dalle automobili e dai veicoli commerciali.
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MARTEDÌ 17 SETTEMBRE 2019

L’unico VOLO DIRETTO dall’Italia ad Hannover organizzato da PubliTec: 

il modo più semplice, rapido ed efficace per visitare liberamente - per 8 ore in un solo 

giorno - la più importante fiera industriale del mondo, risparmiando tempo e denaro. 

Per informazioni e prenotazioni:
Hannover Express - Cell. 338 699 8116
E-mail: hannoverexpress@andareinfiera.it
Prenotazioni on line: www.hannoverexpress.it

PRENOTA ORA!

Volo diretto
andata e ritorno in giornata
da Bergamo - Orio al Serio

Quota di partecipazione per persona: 
650 € + IVA fino al 20 luglio 2019. Dal 21 luglio 750 € + IVA   

volo settembre 2019.indd   1 17/04/19   15:20
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Invece del previsto ampliamento dei magazzini esistenti, nell’interesse di una lavorazione 
notevolmente più rapida, il commerciante di acciaio Kichererer ha deciso di costruire un 
edificio completamente nuovo con un nuovo sistema di stoccaggio. A tale scopo,
KASTO ha fornito un magazzino a nido d’ape con oltre 10.000 cassette e un sistema 
di distribuzione dei materiali.

ESPERIENZA

di Roberto Puddino

    Un convincente
e innovativo concetto
    di stoccaggio

Kichererer tiene traccia 
dei suoi profili in acciaio 
attraverso il magazzino 
per mezzo di codici QR.
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K
icherererer a Ellwangen in 
Germania è un commerciante 
d’acciaio di medie dimensioni 
che si è trovato difronte a una 
nuova esigenza. L’amplia-

mento dell’assortimento e le crescenti 
aspirazioni a tempi di consegna sem-
pre più brevi hanno reso indispensabi-
le un magazzino più efficiente. La plu-
riennale collaborazione è stata solo una 
delle ragioni per cui l’azienda ha scelto 
un sistema di stoccaggio e distribuzio-
ne di barre flessibile e ad alte presta-
zioni di KASTO. 
“Avevamo una grande autonomia, ma 
impiegavamo di troppo tempo per ca-

ricare gli autocarri”, dice Eberhard Fri-
ck, socio amministratore di Friedrich 
Kichererer GmbH, riassumendo la si-
tuazione iniziale. In particolare, era ne-
cessario un sistema molto più veloce 
del sistema di impilaggio a culla esi-
stente e un ampliamento del centro si-
derurgico esistente. Già dai calcoli ini-
ziali era chiaro agli interessati che non 
solo la capacità di stoccaggio, ma an-
che il flusso di materiale avrebbe dovu-
to essere ottimizzato. Si è quindi deciso 
di costruire un nuovo secondo plant in 
acciaio con un blocco uffici e un bloc-
co multifunzionale. Per ottenere una so-
luzione di stoccaggio ottimale, Kichere-
rerer si è rivolta a due noti fornitori di 
magazzini di stoccaggio bar, uno dei 
quali era KASTO.

In breve, alcuni cenni storici
La storia di Kichererer con la sua lunga 
tradizione è iniziata 300 anni fa. Fonda-
to come produttore di chiodi nel centro 
di Ellwangen, Friedrich Kichererer ha ri-
levato l’azienda nel 1884 trasformando-
la in un grossista di ferramenta e mate-
riali in acciaio e l’ha trasferita alle figlie 
Auguste e Maria. Nel 1950 Ernst Frick 
si unì all’azienda per supportare il ma-
nagement esistente. 17 anni dopo, ha 
assunto il controllo completo della “Fri-
edrich Kicherererer Eisenwarenhan-
dlung” e l’ha trasformata in una società 
di commercio all’ingrosso. Nel 1978, 
nel 1989 e nel 1989 e 1992, Eberhard, 
Hans-Jörg e Gunter sono entrati nella 
direzione dell’azienda dei loro genitori. 
“Si vince”, dice Eberhard Frick, ricor-
dando il motto dei tre fratelli sulla si-
tuazione economica dell’epoca. Il nuo-
vo collegamento alla rete autostradale 
aveva infatti aumentato la pressione 
concorrenziale sui commercianti di ac-
ciaio. “All’inizio sembrava che la con-
correnza avrebbe prevalso”, spiega il 
socio amministratore. Ma grazie all’am-
pliamento qualificato del portafoglio e 
all’ottimizzazione dei processi logistici, 
l’azienda di famiglia è cresciuta fino a 
diventare un fornitore leader di accia-
io, prodotti siderurgici, prodotti per l’e-
dilizia de elementi strutturali. La storia 
più recente dell’azienda è caratterizza-
ta da nuovi edifici, acquisizione di terre-
ni, espansione e modernizzazione. Nel 
2014 il management team è stato in-
tegrato dai partner Friederike e Daniel 

Frick, ponendo così le basi per garanti-
re la successione aziendale. 
Oggi Kicherererer è uno dei più grandi 
commercianti di acciaio in Germania e 
impiega più di 350 dipendenti. Le mo-
derne tecnologie logistiche e di stoc-
caggio consentono un fatturato annuo 
importante conseguente alla vendita di 
210.000 tonnellate di acciaio. Sei ma-
gazzini automatici KASTO e 44 gru otti-
mizzano i processi. Il primo di questi si-
stemi di stoccaggio è stato installato a 
Ellwangen nel 1995. Nel corso di molti 
anni di collaborazione, a questo si sono 
aggiunti sistemi di scaffalature per tubi, 
culle per profili strutturali in acciaio, an-
golari e tubi per caldaie e un magazzi-
no di lamiera UNILINE 3.0 con 610 cas-
sette. Questi investimenti sono stati in 
gran parte motivati dall’obiettivo di am-
pliare l’assortimento e velocizzare le 
consegne. “La nostra esperienza con 
i sistemi KASTO è sempre stata positi-
va”, sottolinea il direttore.

Una manipolazione 
significativamente più veloce
KASTO si è aggiudicata ancora una 
volta l’ultimo progetto, un sistema di 
stoccaggio barre con stazione di cari-
co centrale. La soluzione innovativa e 
flessibile ha convinto Kichererer, così 
come la solidità, la puntualità delle con-
segne e l’esperienza positiva acquisita 
nei precedenti progetti, sia a livello per-
sonale che tecnico.
Altri requisiti sono stati la stabilità e l’af-
fidabilità del funzionamento e la con-
nessione senza soluzione di continui-
tà con il sistema informatico esistente, 
dato che Kichererer si affida dal 1995 
alla gestione dei prodotti senza carta. 
Anche il tempo di caricamento dove-
va essere notevolmente ridotto, come 
spiega Hans-Jörg Frick: “Al momento il 
nostro camion attraversa sette padiglio-
ni per il carico. Se tutto va bene, ci vo-
gliono 75 minuti. L’obiettivo è di ridurre 
il tempo a meno di un’ora”.  

Cinque macchine
di stoccaggio e prelievo
in tre corsie
La soluzione KASTO si basa su un siste-
ma di stoccaggio UNICOMPACT che, 
con un’altezza di 15 m e una lunghez-
za di 115 m, ha spazio per circa 10.000 
cassette. Ogni cassetta può contene-

ESPERIENZA

    Un convincente
e innovativo concetto
    di stoccaggio
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Direttamente collegate al sistema sono 
tre seghe a nastro KASTOwin F. Per 
trasportare automaticamente il materia-
le prelevato alla stazione di carico, KA-
STO ha installato due manipolatori su 
binari separati. Da questi, il materiale in 
barre si dirige verso una delle 25 sta-
zioni di carico attraverso un sistema di 
trasporto. È prevista anche una stazio-
ne con una confezionatrice per l’avvol-

pe, segatura e ordini di picking secon-
dario. Le piccole dimensioni di avvici-
namento della macchina di stoccaggio 
e prelievo garantiscono l’uso di quan-
to più spazio possibile per lo stoccag-
gio. Gli SRM si avvicinano ai punti di 
stoccaggio fino a 180 m/m, rendendo 
così rapidamente disponibile il magaz-
zino barre presso le stazioni di uscita 
secondo il principio “merce a persona”. 

re materiale fino a 6 m di lunghezza e 
ha un carico utile fino a 3,4 tonnellate. 
La rapidità di stoccaggio e prelievo è 
resa possibile dalle cinque macchine di 
stoccaggio e prelievo (SRM), distribuite 
su tre corridoi di scaffalature. Allo stes-
so tempo, il secondo SRM, in una cor-
sia della scaffalatura, effettua prevalen-
temente ordini di stoccaggio e scambio 
tra i sistemi di stoccaggio a nido d’a-

ESPERIENZA

Il nuovo sistema di stoccaggio a nido d’ape KASTO UNICOMPACT contiene oltre 10.000 cassette.

Il personale Kicherererer coinvolto nel progetto: Günther Seibold (team di progetto),
Simon Utz (vice direttore IT), Hans-Jörg Frick (direttore), August Ehrsam (team di progetto), Eberhard Frick (direttore), 
Maximilian Utz (responsabile IT), Paul Rieger (direttore tecnico).

Ogni cassetta può contenere materiale fino a 6 m
di lunghezza e ha un carico utile fino a 3,4 tonnellate.

Ultima fermata per i manipolatori: le stazioni di carico. 
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gimento con film estensibile. Il sistema 
è progettato per una disponibilità estre-
mamente elevata.

Garantisce un’elevata qualità 
e velocità di consegna 
I dipartimenti di Kicherererer e KASTO 
IT hanno modellato insieme tutti i com-
ponenti dei nuovi sistemi logistici in un 
pacchetto software di gestione unifica-
to. Anche questa è una versione mobi-
le del sistema di gestione del magazzi-
no KASTOlogic. Oltre allo stoccaggio e 
al picking, è stata integrata anche la spe-
dizione, compreso un sistema di ispezio-
ne della spedizione. “Ogni pacco che è 
stato prelevato viene nuovamente scan-
sionato durante il caricamento e contras-
segnato automaticamente come caricato 
nel software di pianificazione dei requi-
siti dei materiali”, spiega Maximilian Utz, 
esperto informatico di Kicherererer IT. 
Ogni singolo passo del materiale nel ma-
gazzino può quindi essere visualizzato in 
qualsiasi momento. Questo semplifica il 
funzionamento, evita errori e consente a 
Kichererer di garantire un’elevata qualità 
e velocità di consegna, anche con una 
gamma di prodotti in crescita. “KASTO 
ci ha infine fornito la soluzione migliore”, 
sottolinea Eberhard Frick. “Sono sicuro 
che questo magazzino avrà anche le alte 
prestazioni e la qualità cui siamo stati abi-
tuati da KASTO”.                                        •

ESPERIENZA

www.num.com

CNC Power-
Engineering

NUM SpA
Sede Legale
Via F Somma 62
I-20012 Cuggiono (MI)

Always on the move

Power-Engineering orientato al mas-
simo beneficio del cliente, basato su 
un’architettura di controllo aperta:

• Sistema flessibile con una tecnologia  
di HMI aperta, ad esempio NUMgear,  
NUMmill, NUMgrind... completa di  
cicli tecnologici

• NUM vi supporta nella realizzazione  
della vostra automazione, in progetti  
di cloud e Industria 4.0

• In stretta collaborazione con voi, possi- 
amo risolvere i vostri problemi di 
automazione

Ins_NUM_105X285_NUM_IIoT_2017_IT.indd   1 09.11.2017   10:57:38

Ultima fermata per i manipolatori: le stazioni di carico. 
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di Alessandro Merlo
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È 
innanzitutto necessario pre-
mettere che la UNI EN 1090-
2 è una norma che si configu-
ra quale riferimento tecnico 
per la norma armonizzata UNI 

EN1090-1. La norma stabilisce i requi-
siti per l’esecuzione delle strutture in 
acciaio, indipendentemente dalla loro 
tipologia e forma (per esempio edifi-
ci, ponti, piastre, travi reticolari), com-
prese le strutture soggette a fatica o ad 
azioni sismiche. Aver imposto l’obbliga-
torietà nell’applicazione di questa nor-
ma comporta sicuramente un ulteriore 
garanzia di qualità e di sicurezza per le 
costruzioni in acciaio. 
La UNI EN 1090-2:2018 è la versione 
ufficiale della norma europea EN 1090-
2:2018 - Execution of steel structures 
and aluminium structures - Part 2: Te-
chnical requirements for steel structu-
res (Requisiti tecnici per strutture di ac-
ciaio), pubblicata dall’UNI il 19 Luglio 
2018 in aggiornamento della preceden-
te versione del 2011.

Una sorta di manuale
di istruzioni
La norma UNI EN 1090-2:2018 fornisce 
indicazioni sui prodotti da utilizzare, 
sulle specifiche di esecuzione (in par-
ticolare le classi di esecuzione e i gra-
di di preparazione), specifica i requisiti 
per taglio, modellatura, foratura, e as-
semblaggio dei componenti di acciaio, 
così come per la saldatura e il fissag-
gio meccanico. La UNI EN 1090-2 for-
nisce anche importanti istruzioni per il 
montaggio e per altre lavorazioni effet-
tuate in cantiere. Vengono date inoltre 
indicazioni sui trattamenti superficia-
li, sulle tolleranze geometriche e sulla 
tracciabilità. Infine, la normativa speci-
fica i requisiti per l’ispezione e le pro-
ve con riferimento alla qualità. È com-
pito del Costruttore l’applicazione della 
UNI EN 1090-2 per le strutture in accia-
io ed è onere del Direttore dei Lavori, 
e in seguito del Collaudatore, la verifi-
ca dell’effettiva applicazione dei requi-
siti richiesti.

Le novità maggiori
riguardano la scelta delle 
classi di esecuzione 
Ma quali sono le principali novità di 
questa nuova versione della UNI EN 
1090-2?
Le novità introdotte nella UNI EN 1090-
2:2018 riguardano innanzitutto la de-
terminazione delle classi di esecuzione 
per i componenti strutturali, i requisiti 

STRUTTURALE

È stato recentemente pubblicato l’aggiornamento della 
norma UNI EN 1090-2, la quale viene indicata al cap. 
4.2 delle attuali Norme Tecniche per le Costruzioni (D.M. 
17/01/2018 n. 42). La UNI EN 1090-2 specifica i requisiti 
per l’esecuzione delle strutture in acciaio. Ma di che norma 
si tratta? A chi è demandata la responsabilità di applicare 
la norma e di verificare la sua effettiva applicazione? Con 
questo articolo e con la collaborazione dell’Ufficio Tecnico 
di Fondazione Promozione Acciaio proviamo a dare delle 
risposte a queste domande. 

   Le strutture in acciaio
hanno la propria
  norma aggiornata
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per le strutture realizzate con profili sot-
tili formati a freddo, alcuni aspetti rela-
tivi al taglio, i controlli sulle saldature e 
sulle unioni bullonate precaricate e l’in-
serimento di alcuni nuovi allegati.
Lo spostamento delle linee guida per 
la determinazione delle classi di esecu-
zione da una norma a un’altra non è un 
fatto banale. L’allegato è stato inserito 
in una normativa dedicata alla proget-

tazione, il che porta con sé delle con-
siderazioni importanti, in primis che la 
scelta della classe di esecuzione del 
componente strutturale in acciaio è af-
fidata al progettista, il quale diviene in-
teramente responsabile della scelta 
eseguita. Il Costruttore metallico è inve-
ce tenuto a rispettare quanto la norma 
(UNI EN 1090-2) prescrive per quella 
classe di esecuzione, senza dover en-

trare nel merito del perché della scelta 
eseguita dal progettista.
I requisiti per l’esecuzione di elemen-
ti strutturali di acciaio formati a freddo 
sono stati rimossi dalla UNI EN 1090-
2:2018 e inseriti in una nuova parte, la 
UNI EN 1090-4:2018, la quale è stata 
pubblicata dall’UNI il 2 Agosto 2018. 
Questa parte specifica i requisiti per l’e-
secuzione, cioè la produzione e l’instal-
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lazione di elementi strutturali di accia-
io formati a freddo e strutture formate 
a freddo per applicazioni su tetti, sof-
fitti, pavimenti e pareti. Per quanto co-
munque non specificato nella UNI EN 
1090-4:2018 per i profili formati a fred-
do si deve fare ancora riferimento alla 
UNI EN 1090-2:2018.

Le novità in fatto di taglio, 
unioni bullonate e saldatura
La principale novità riguarda comun-
que il capitolo 6.4 “Cutting” (Taglio), 
una di queste interessa il rapporto sul-
la durezza rinvenuta nel materiale a 
seguito del taglio. L’attuale versione 
della norma ha eliminato le limitazio-
ni di durezza, a seguito del taglio la-
ser, indicate nella Tabella 10 - Permit-
ted maximum hardness values (HV10), 
limitando il controllo ai soli casi dove il 
bordo tagliato sia soggetto a forze di 
fatica o di impatto e per certe quali-
tà di acciai. Un’altra importante novi-
tà riguarda l’inserimento dell’Allegato 
D - Procedure for checking capability 
of automated thermal cutting proces-

ses che riporta indicazioni sui requisi-
ti da rispettare nei processi automatiz-
zati del taglio termico.
Parlando invece di unioni bullonate è 
stato inserito un allegato, Allegato I - 
Determination of loss of preloaded for 
thick surfaces coatings, nel quale ven-
gono fornite indicazioni sulla diminuzio-

ne del precarico per connessioni rea-
lizzate su superfici di contatto rivestite.
Per quanto riguarda le saldature è sta-
to introdotto l’Allegato L - Guidance on 
the selection of weld inspection clas-
ses, all’interno del quale vengono forni-
te indicazioni riguardanti la scelta delle 
classi di ispezione delle saldature.

Gli allegati rimasti inalterati
Senza entrare nel merito delle novità di 
ogni capitolo, crediamo che dare del-
le indicazioni sull’aggiornamento degli 
allegati permetterà di capire lo spirito 
di questa nuova versione della norma. 
Oltre all’eliminazione dell’Allegato B e 
l’introduzione di nuovi (Allegati I e L) 
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La UNI EN 1090-2 specifica i requisiti per l’esecuzione delle strutture in acciaio.

Le novità introdotte nella UNI EN 1090-2:2018 riguardano innanzitutto la determinazione delle classi
di esecuzione per i componenti strutturali. 

Per quanto riguarda le saldature è stato introdotto 
l’Allegato L, all’interno del quale vi sono indicazioni
sulla scelta delle classi di ispezione delle saldature.
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già precedentemente menzionati, non 
ci resta che richiamare l’attenzione su 
quelli rimasti quasi inalterati: infatti gli 
Allegati A - Additional information, op-
tions and requirements related to the 
execution classes, C - Check list for 
the content of a quality plan, E – Wel-
ded joints in hollow sections, F - Cor-

rosion protection, G - Determination of 
slip factor, H - Calibration test for pre-
loaded bolting assemblies under site 
conditions e M - Sequential method for 
fasteners inspection mantengono la te-
matica di riferimento della precedente 
versione della norma. Il nuovo Allegato 
B - Geometrical tolerances sostituisce, 

invece, il precedente allegato D, così 
come l’Allegato J - Resin injection bolts 
richiama il precedente allegato K, men-
tre quello attuale (Allegato K - Guide to 
flow diagram for development and use 
of a WPS) riporta la tematica dell’alle-
gato L della versione precedente del-
la norma.                                          •
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La scelta della classe di esecuzione del componente strutturale in acciaio è affidata al progettista che diviene interamente 
responsabile della scelta eseguita. 

L’attuale versione della norma ha eliminato le limitazioni di durezza, a seguito del taglio laser. 
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Lo schermo più  grande d’Europa
         ha un’anima  metallica

Oriocenter 41 - strutturale.indd   238 06/05/19   12:29



di Marco Dorini

F
orte della grande espansione 
della provincia bergamasca e 
del vicino aeroporto di Orio al 
Serio, giunto ad essere il terzo 
hub più trafficato d’Italia, Orio-

center è stato ampliato nel corso de-
gli anni fino a raggiungere i 105.000 
mq di superficie nel maggio 2017. I nu-
meri dello shopping mall sono eclatan-
ti: 280 brand rappresentati, un hotel 4 
stelle all’interno del centro e un avveni-
ristico cinema multisala da 2.500 posti 
complessivi.

Le 14 sale di proiezione 
Hanno la struttura metallica 
Sono 14 le sale di proiezione distribui-
te all’interno del multiplex, la cui costru-
zione ha tenuto conto da un lato delle 
rapide tempistiche richieste, dall’altro 
degli elevati standard qualitativi ne-
cessari essendo destinato a ospitare lo 
schermo con tecnologia Imax più gran-
de d’Europa - 480 mq. Per coniugare 
le esigenze della Committenza il pro-
getto si è quindi orientato verso strut-
ture portanti in carpenteria metallica, 
per la possibilità di ottenere grandi luci 
a fronte di relativamente esigui ingom-
bri strutturali. Volumetricamente il multi-
sala si sviluppa in altezza per 16 m fuo-
ri terra, su una pianta di 62,9 x 75,3 m. 
Il reticolo strutturale è costituito da pro-
fili in acciaio di tipologia, sezione e di-
mensioni variabili: trovano impiego tra-
vi laminate aperte ad H e I, profili cavi 
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Vent’anni fa veniva 
inaugurato Oriocenter, già 
all’epoca uno dei più estesi 
shopping mall sul territorio 
italiano, concepito come i 
grandi centri commerciali 
tipici delle città europee, 
che prevedono un servizio 
a 360° gradi, non limitato 
a negozi e supermercati 
ma vere e proprie cittadelle 
con spazi di relax, ristoro e 
intrattenimento. 
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e travi composte saldate. Profili aperti 
e tubolari sono di qualità S355JR men-
tre le lamiere sono in acciaio S355J2; i 
nodi sono principalmente bullonati con 
elementi adatti a pre carico.
Lo schema strutturale segue un anda-
mento irregolare, dettato dalla presen-

za delle sale, con solai d’interpiano posti 
a quote variabili, in lamiera grecata con 
getto collaborante. In corrispondenza 
della sala principale la copertura è co-
stituita da travi reticolari, in grado di ga-
rantire una luce di progetto pari a 31 m. 
Particolare attenzione è stata posta alla 

progettazione antincendio, in modo da 
raggiungere il valore di REI 90.

Una struttura dai colori 
cangianti e vivaci 
Su tre lati dell’edificio si stagliano le 
scale di servizio anch’esse realizza-
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COURTESY OF:
Fondazione Promozione Acciaio Le strutture portanti in carpenteria metallica hanno dato la possibilità di ottenere grandi luci a fronte

di relativamente esigui ingombri strutturali.

Su tre lati dell’edificio si stagliano le scale di servizio 
anch’esse realizzate in carpenteria metallica.

In corrispondenza della sala principale la copertura è costituita da travi reticolari,
in grado di garantire una luce di progetto pari a 31 m.
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te in carpenteria metallica. Le strut-
ture presentano dieci reticoli di con-
trovento di parete in profili angolari. 
In sommità alle aree non direttamen-
te vincolabili all’edificio sono invece 
presenti controventi di falda. Un’ulte-
riore pelle, posta esternamente alle 

scale, costituisce le facciate del mul-
tisala. 
Una serie di profili tubolari a sezione 
quadrata 200x4 mm funge da sup-
porto alle mensole a sbalzo che, a 
loro volta, sostengono il rivestimen-
to in lamiere microforate (con per-

centuale di foratura pari al 50%). La 
pelle esterna, oltre a schermare vi-
sivamente le scale, modula l’aspet-
to esteriore del cinema, che non ap-
pare come un mero parallelepipedo 
ma come una struttura dai colori can-
gianti e vivaci.                                 •
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Sono 14 le sale di proiezione distribuite all’interno del multiplex dell’OrioCenter.  

La pelle esterna, oltre a schermare visivamente le scale, modula l’aspetto esteriore del cinema, che non appare come un mero 
parallelepipedo ma come una struttura dai colori cangianti e vivaci.
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